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Vorwort. 


Für  den  Besucher  der  Krupphalle,  unter  deren  Dach 
so  zahlreiche  Ausstellungsgegenstände  weit  aus- 
einanderliegender Bereiche  des  grossen  Gebietes  der 
Eisenindustrie  vereinigt  sind,  ist  es  ohne  Zweifel  wünschens- 
wert, einen  Führer  zu  haben  zu  den  wichtigeren  Gegen- 
ständen und  dabei  fachhche  aber  doch  allgemein  verständ- 
liche Auskunft  über  deren  Bedeutung  zu  erhalten.  Die 
Herausgeber  hoffen,  mit  dem  vorliegenden 

„Führer  durch  die  Krupphalle" 

diesem  Bedürfnisse  zu  entsprechen.  Es  kann  jedoch  nicht 
beabsichtigt  werden,  Fachleute  in  die  technischen  Einzel- 
heiten ihres  Sondergebietes  zu  geleiten. 


Bei  der  Abfassung  des  „Führers^'  ist  davon  abgesehen 
worden,  die  ausgestellten  Gegenstände  für  ihre  Be- 
sprechung in  sachliche  Gruppen  zusammenzufassen,  viel- 
mehr schlägt  der  „Führer^^  den  Weg  ein,  der  auf  dem 
vorgehefteten  Grundriss  der  Krupphalle  eingezeichnet  ist, 
und  giebt  in  der  Reihenfolge,  wie  er  an  den  Gegenständen 
vorüberkommt,  die  Erklärung  zu  den  wichtigeren  derselben. 

Um  es  jedoch  zu  ermöglichen,  einzelne  Gegenstände 
herauszugreifen  und  ihre  Besprechung  im  ,, Führer'^  rasch 
zu  finden,  sind  ihm  zwei  Sachregister  beigegeben,  von 
denen  das  eine  die  am  Rande  des  Textes  verzeichneten 
Schlagworte  alphabetisch  geordnet,  das  andere  die  Aus- 
stellungsgegenstände selbst  in  sachlicher  Gruppierung  nach 
der  Bezeichnung,  die  ihnen  in  der  Krupphalle  beigefügt  ist, 
aufführt. 
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Krupphalle,  Eingang. 


Rundgang. 


Vo 


om  Haupteingang  der  Ausstellung  (Hofgarten-  Weg  zur 
tor)  führt  eine  gerade  Allee  in  das  Ausstellungs-  Krupphalle, 
gelände.  Die  Verlängerung  der  Achse  dieser  Allee 
trifft  auf  den  Gefechtsmast,  der  sich  über  der  Krupp- 
halle erhebt.  Wir  treten  vor  die  letztere,  sobald  wir 
das  die  Allee  abschliessende  Rondel  nach  rechts  hin 
umgangen  haben.  Betreten  wir  jedoch  vom  »Rhein- 
tor« aus  die  Ausstellung,  so  weist  uns  der  erwähnte 
Gefechtsmast  ohne  weiteres  den  Weg  zur  Krupp- 
halle. Für  die,  welche  auf  dem  Bahnhof  der  Aus- 
stellung ankommen,  liegt  die  Krupphalle  am  ent- 
gegengesetzten Ende  des  Ausstellungsgeländes. 

Die  Lage  der  Krupphalle  zwischen  der  von  ihr  Lage, 
rheinabwärts  in  das  Ausstellungsgelände  führenden 
Hauptallee  und  dem  Schienengleis  der  Rheinufer- 
Eisenbahn  zwang  zu  starker  Längenentwickelung 
des  Baues,  was  seine  architektonische  Ausbildung 
erschwerte;  eine  glückliche  Lösung  ist  jedoch  ge- 
funden worden,  indem  zwei  schwere  Türme  an  die 
der  Hauptallee  zugekehrte  frontale  Langseite  gelegt  Architektur, 
und  durch  einen,  die  Haupthalle  erweiternden,  niedrigen 
Vorbau  verbunden  wurden.     Die  südliche  —  dem 
Rheintor  zugekehrte  —   Schmalseite  erhielt  ihren 
Abschluss  durch  eine  Apsis,  über  der  sich,  das  Dach 
durchbrechend,  ein  54  m  hoher  Gefechtsmast,  wie 
er  den  neuen   deutschen   Linienschiffen  eigen  ist,  Q^Qf^Q^ts- 
erhebt.     Er  ist  für  die  Signalgebung  vollständig  ^^ast. 
eingerichtet.     Seine    mit    zwei    3,7  -  cm  Kanonen 
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ausgerüstete  Gefechtsmars  liegt  28  m  über  dem 
Fusspunkt  des  Mastes,  in  der  darüber  liegenden 
Mars  steht  ein  elektrischer  Scheinwerfer.  —  Der 
architektonische  Entwurf  der  Krupphalle  rührt  von 
Professor  Hofifacker  her,  der  seit  kurzem  Direktor 
der  Kunstgewerbeschule  in  Karlsruhe  ist  und  der 
seinerzeit  Mitglied  der  deutschen  Reichskommissionen 
der  Weltausstellungen  zu  Chicago  und  Paris  war. 
Er  hat  es  verstanden,  sich  von  einem  reklamehaften 
Ausstellungsstil  fernzuhalten  und  in  eigenen  sich 
an  keinen  der  bekannten  Stile  anlehnenden  Form- 
gedanken dem  Gebäude  einen  würdigen  und  seiner 
Bestimmung  entsprechenden  wuchtigen  Ausdruck 
zu  geben. 

Das  Eingangsportal  befindet  sich  im  südlichen, 
das  Ausgangsportal  im  nördlichen  Frontalturm. 
Bevor  wir  uns  aber  dem  ersteren  zuwenden,  wollen 
wir  auf  die  neben  dem  Eingang  im  Freien  auf- 
G-rosse  gestellte  riesige  Panzerplatte  einen  Blick  werfen. 
Panzer-  Sie  ist  13,16  m  lang,  3,4  m  breit,  oder  hoch  im 
platte.  Sinne  ihrer  Aufstellung,  30  cm  dick  und  wiegt 
106000  kg.  Sie  ist  aus  einem  130  t  schweren  Guss- 
blocke in  den  Essener  Werkstätten  ausgewalzt  und 
bearbeitet  worden  und  weitaus  die  grösste  Panzer- 
platte, die  bisher  irgendwo  hergestellt  wurde.  Die 
Platte  ist  nicht  für  unmittelbare  Verwendung  be- 
stimmt, es  sollte  mit  ihr  nur  die  Leistungsfähigkeit 
der  Krupp'schen  Panzerplatten  werke  zur  Anschauung 
gebracht  werden.  Einen  Maassstab  für  ihre  ausser- 
ordentliche Grösse  bietet  der  Vergleich  mit  den 
neben  ihr  aufgestellten  beschossenen  Platten.  Es 
sind  dies   2   Compoundplatten   und  2  Nickelstahl- 
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platten,  auf  die  wir  später  zurückkommen  werden. 
Es  sei  hier  nur  darauf  aufmerksam  gemacht,  wie 
bei  den  beiden  Compoundplatten  {B  5  und  B  6)^  Compound- 
die  aus  2  mit  einander  verschweissten  Schichten  be-  und  Nickel- 
stehcn,  von  denen  die  hintere  weich  und  zäh,  die  ^^^^1" 
vordere  hart  ist,  trotz  der  starken  Beanspruchung  pj^^^^^^j^" 
durch  die  Schüsse  keine  Neigung  der  beiden  Schichten 
zu  bemerken  ist,  sich  zu  trennen.    Bei  den  Nickel- 
stahlplatten —  B  7  ungehärtet,  B  8  in  Oel  gehärtet 
—  beobachten  wir  die  für  verhältnismässig  weiche 
Platten  bezeichnende  kronenförmige  Umrandung  der 
Schusslöcher,  welche   dadurch  entsteht,    dass  das 
Afaterial  der  Platte  von  dem  eindringenden  Geschoss 
teilweise  nach  der  Auftreffseite  der  Platte  zu  ver- 
drängt wird,  ohne  dass  es  splittert.   Auf  der  Rück- 
seite dieser  Nickelstahlplatten  ist  die  gerundete  Form 
der  Ausbeulungen  bezeichnend;  ebenso  ist  es  eine, 
die  Platten  dieser  Art  kennzeichnende  Erscheinung, 
dass  die  Risse,  wenn  solche  auftreten,  sternförmig 
vom  Mittelpunkt  der  Beule  ausgehen. 

Auf  der  anderen  Seite  der  Riesenplatte  sehen  Panzer- 
wir  die  Kuppel  eines  Panzerturms;  sie  ist  aus  einer  kuppel. 
gewalzten  Stahlplatte  auf  einer  7000-t  Biegepresse 
in  ihre  jetzige  Form  gepresst;  sie  hat  einen  Durch- 
messer von  3400  mm,    1000  mm  Höhe,  120  mm 
Dicke  und  10650  kg  Gewicht. 

Treten  wir  nun  in  das  Innere  des  Gebäudes,  so 
gelangen  wir  aus  der  blendenden  Tageshelle  in  das 
gedämpfte  Licht  eines  Vorraumes,  in  dem  ein  Auf-  Vorräume, 
bau  aus  Steinkohle  uns  zunächst  vergegenwärtigen 
soll,  das  Krupp  den  grössten  Teil  des  Steinkohlen-  Steinkohlen, 
bedarfs  seiner  sämtlichen  Werke  aus  den  eigenen  Verbrauch. 
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Zechen  deckt.  Die  Förderung  der  Krupp'schen 
Kohlenzechen,  —  Sälzer  &  Neuack,  Hannover  und 
Hannibal  —  betrug  im  Jahre  1901:  1479334  t  und 
wurde  zum  weitaus  grössten  Teil  in  den  Krupp'schen 
Werken  verbraucht;  der  Kohlenverbrauch  auf  der 
Essener  Gussstahlfabrik  allein  betrug  in  demselben 
Zeitraum  765589  t.  Die  zu  dem  erwähnten  Aufbau 
verwendete  Kohlenmenge  stellt  beiläufig  den  Kohlen- 
verbrauch der  Gussstahlfabrik  Essen  allein  in  un- 
gefähr 4  Minuten  dar. 

Im  Zusammenhang  mit  dem  Kohlenverbrauch 
der  Krupp'schen  Werke  begegnen  wir  in  dem  an- 
stossenden  grösseren  Vorraum,  den  wir  jetzt  betreten, 
Mineralien,  anderen  Rohmaterialien,  namentlich  Eisenerzen,  die 
zur  Herstellung  des  Stahls  nötig  sind  und  die  Krupp 
ebenfalls  aus  eigenen  Gruben  bezieht.  Dem  Ein- 
gange gegenüber  sehen  wir  einen  Aufbau  aus  erz- 
haltigen Blöcken,  während  auf  der  Fensterseite  Steine 
aus  den  Krupp'schen  Kalkstein-  und  Quarzitbrüchen 
Aufstellung  gefunden  haben.  Von  den  4  Schränken 
in  den  Ecken  enthält 

Schrank  I:  Spateisenstein,  Brauneisenstein  und 
Eisenglanz  aus  Gruben  im  Siegerlande,  aus  dem 
Westerwalde,  im  Aggerthale  und  am  Rhein; 

Schrank  II:  Roteisenstein,  Magneteisenstein,  Spat- 
eisenstein und  Brauneisenstein  aus  Gruben  an  der 
Lahn,  Minette  aus  Lothringen,  Kalkstein  von  der 
Lahn,  Quarzit  und  Thon  vom  Rhein; 

Schrank  III:  Eisensteine  aus  den  in  Nordspanien 
gelegenen  Gruben  der  Orconera  Iron  Ore  Co.,  Limited, 
an  denen  die  Firma  Fried.  Krupp  beteihgt  ist; 
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Schrank  IV:  mineralogisch  besonders  interessante 
Funde  aus  Krupp'schen  Gruben,  nämlich  auf  der 
untersten  Etage  Manganspate  (kohlensaures  Mangan), 
rechts  davon  Bournonite,  links  Fahlerze;  in  der 
nächsten  Etage  rechts  Eisenkies,  Kupferkies  und  Blei- 
glanz, links  grünen  Malachit  und  blauen  Kupferlasur, 
aus  dem  als  grosse  Seltenheit  durch  Reduktion 
reines,  gediegenes  Kupfer  auskristallisiert  ist;  auf  der 
dritten  Etage  Hydroxyde  des  Eisens  als  Göthit  oder 
Rubinglimmer,  rechts  und  links  Pyrolusit  (Mangan- 
oxyd); im  obersten  Teil  des  Schrankes  Stalactiten- 
bildungen  des  Brauneisensteins  (Glaskopf). 

Treten  wir  nun  in  die  Haupthalle  des  Ausstellungs- 
gebäudes und  schreiten  zunächst  durch  eine  Gruppe 
von  Panzerplatten  und  uns  nach  links  wendend  unter 
dem  sich  über  uns  wölbenden  Profil  eines  Hartguss- 
panzerturmes hinweg,  so  stehen  wir  in  dem  ab- 
gesonderten Teil  der  Halle,  den  das  Grusonwerk  mit 
seinen  Erzeugnissen  in  Anspruch  nimmt.  Vor  der  nach 
Süden  hin  abschliessenden  chorartigen  Nische  ragt  der 
Unterbau  des  Gefechtsmastes  empor,  der  oben  durch 
die  Decke  wächst  und  bereits  unsere  Aufmerksamkeit 
gefunden  hat,  als  wir  noch  vor  der  Halle  standen. 

Charakteristisch  für  die  Ausstellungsgegenstände 
des  Grusonwerks  ist  in  erster  Linie  die  Anwendung 
des  Hartgusses.  Wenn  auch  dessen  Verwendung  Hartgnss. 
in  der  Kriegstechnik  zur  Herstellung  von  Geschossen 
und  Panzern  vorzugsweise  den  Namen  Gruson's 
bekannt  gemacht  hat,  so  beruht  doch  heute  die 
Hauptthätigkeit  des  Grusonwerkes  auf  seinen  Er- 
zeugnissen für  die  Industrie,  deren  Entwickelung 
fast    ausnahmslos    auf   die   Herstellung  einzelner 


Gruson- 
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Brech- 
backen. 
Brech- 
schnecken. 
Mahl- 
scheiben. 


Griffin- 

Hartguss- 

räder. 


Maschinenteile  aus  Hartguss  (in  Coquille  oder  Sand- 
form gegossen)  sich  gründete.  Die  im  Ausstellungs- 
raum in  Wirklichkeit  oder  im  Modell  zur  An- 
schauung gebrachten  Maschinen  und  Maschinenteile 
geben  ein  Bild  von  der  vielseitigen  Verwendbarkeit 
des  Hartgusses,  obgleich  sie  nur  eine  beschränkte 
Auswahl  darstellen. 

Das  Vorherrschen  der  Zerkleinerungsmaschinen 
erklärt  sich  aus  dem  Umstände,  dass  die  Zer- 
kleinerungsindustrie von  jeher  den  Hartguss  in  hervor- 
ragendem Maasse  für  ihre  Zwecke  in  Anspruch  ge- 
nommen hat,  weil  sie  an  die  das  Zerkleinern  be- 
wirkenden Maschinenteile  die  denkbar  höchsten  An- 
forderungen auf  Härte  neben  immerhin  erheblicher 
Festigkeit  stellt.  Solchen  Zwecken  dienen  die  Brech- 
backen (L  3—6)  für  Steinbrecher,  die  Brechschnecken 
(L  1  —  2)  für  Schraubenmühlen,  Mahlscheiben  (L  7 
bis  18)  für  Dolomitmühlen  und  für  Excelsiormühlen; 
in  letzteren  bewirken  sie  das  Zerkleinern  dadurch, 
dass  die  Mahlzähne  der  einen  Scheibe  in  den  Zwischen- 
räumen der  Zähne  der  anderen  Scheibe  laufen. 

Doch  wenden  wir  uns  zunächst  den  vor  uns 
liegenden  Gegenständen  zu,  unter  denen  auf  eine  An- 
zahl Griffin-Hartgussräder  {L 117 — 142)  für  Eisenbahn- 
wagen hingewiesen  sei.  Das  Griffinrad,  das  sich 
durch  seine  Betriebssicherheit  auszeichnet,  wird  in 
einem  Stück  derart  gegossen,  dass  der  Laufkranz, 
durch  Guss  auf  Coquille,  aus  einer  12 — 20  mm  dicken 
glasharten  Kruste,  der  übrige  Radkörper  aus  weichem, 
zähem  Gusseisen  besteht  Durch  eine  besondere 
Behandlung  des  Rades  nach  dem  Gusse  werden 
alle  etwa  darin  enthaltenen  Spannungen  beseitigt. 
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Infolge  ihrer  grossen  Härte  nutzt  sich  die  Lauf- 
fläche sehr  wenig  ab,  während  ein  Zerspringen  des 
Rades  durch  die  Zähigkeit  und  Festigkeit  des  übrigen 
Radkörpers  verhütet  wird. 

Wenden  wir  uns  nunmehr  nach  Hnks,  so  ge- 
langen wir  an  drei  zur  Herstellung  von  rauchlosem 
Schiesspulver  dienende  Maschinen  und  zwar:  Fein- 
walzwerk für  rauchloses  Pulver  (M  3),  Schneid- 
maschine für  alle  Sorten  gepressten  rauchlosen 
Pulvers  (M  2),  Presse  und  Pumpwerk  zur  Her-  Pulver- 
stellung von  schnür-,  band-  und  röhrenförmigem  ^^^^^i" 
Pulver  {M  /).  Sie  geben  dem  in  plastischer  Masse 
aus  den  Mischapparaten  hervorgehenden  rauchlosen 
Pulver  die  seinem  Verwendungszweck  entsprechende 
Form.  Aus  der  Matrize  im  Boden  des  Presstopfes 
der  Presse,  der  mittels  hydraulischen  Druckes  gegen 
den  Pressstempel  gehoben  wird,  geht  das  Pulver  in 
Form  langer  Fäden,  Bänder  oder  Röhren  von  ge- 
wissem Querschnitt  hervor,  die  in  etwa  500  mm 
lange  Enden  vorgeschnitten  werden.  Diese  Enden 
werden  in  die  Bronzekästen  der  Schneidmaschine 
gepackt,  deren  Messer  sie  in  Stücke  von  bestimmter 
Länge  zerschneidet.  Der  Vorschub  nach  jedem 
Schnitt  ist  um  zwischen  den  Längen  von 

^2  bis  8  mm  reguherbar.  Auf  diese  Weise  erhält 
man,  je  nach  dem  Querschnitt  der  aufgegebenen 
Pulverfäden  und  dem  eingestellten  Vorschub  Schiess- 
pulver in  Form  von  Blättchen,  Würfeln,  Cylindern 
u.  s.  w.  verschiedener  Grösse.  Das  Feinwalzwerk 
liefert  dagegen  Pulverbänder  von  der  gewünschten 
Dicke,  die  durch  Einstellen  der  oberen  der  beiden 
geschliffenen  Hartgusswalzen  nach  einer  Scheibe  mit 
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Maasseinteilung  sich  bestimmen  lässt.  Die  Pulver- 
bänder werden  auf  besonderen  Schneidemaschinen, 
deren  Walzen  mit  kreisförmigen  Messerscheiben 
versehen  sind,  in  Längsstreifen  von  gewünschter 
Breite  und  diese  Streifen  durch  Transversalmesser 
in  Blättchen  zerschnitten. 

Auf  einem  hinter  diesen  Maschinen  an  der  Wand 
aufgestellten  Tische  finden  wir  eine  grössere  Anzahl 
von  kleineren  Gussteilen,  welche  die  vielfache  Ver- 
wendung des  Hartgusses  zeigen,  wie  z.  B.  Mahl- 
scheiben für  Excelsiormühlen,  Fräs-  und  Brech- 
scheiben für  verschiedene  Zwecke,  Schneckenräder 
mit  angegossener  Kettennuss  für  die  bekannten 
Schraubenflaschenzüge;  Schnecken  ohne  Naht  ge- 
gossen und  mit  einer  Maschine  geformt,  welche 
beliebige  Steigungen  zulässt,  Grubenhämmer,  eine 
Sammlung  von  Hartguss-Bruchproben,  um  die  ver- 
schiedene Härtetiefe  zu  zeigen,  sowie  eine  grössere 
Auswahl  von  Roststäben.  Ferner  sehen  wir  hier  die 
Sargent-Bremsklötze  {L  143 — 151)  für  Eisen-  und 
Strassenbahnen,  eine  von  Amerika  überkommene 
Neuerung,  welche  die  schnelle  Abnutzung  der  ge- 
wöhnlichen gusseisernen  Bremsschuhe  dadurch  ver- 
zögert, dass  Bündel  des  bekannten  Streckmetalls  in 
die  Gussform  des  Bremsklotzes  eingesetzt  und  daher 
vom  einfliessenden  Eisen  allseitig  umschlossen 
werden. 

Es  folgt  nun  eine  hydraulische  Bleikabelpresse 
(Af  4),  System  Hub  er,  mit  Pumpwerk,  welche  dazu 
dient,  die  mit  Isoliermasse  getränkten  elektrischen 
Leitungskabel  von  3  —  85  mm  Durchmesser  mit  einem 
Bleimantel  von  bestimmbarer  Wandstärke  zu  ver- 
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sehen.  Durch  Ventile  fliesst  das  Blei  aus  dem 
Schmelzkessel  in  den  Recipienten,  in  dem  von  den 
beiden  Stirnseiten  her  mit  einem  Höchstdruck  von 
500000  kg  hydrauHsche  Stempel  eintreten.  Sie 
pressen  das  Blei  durch  den  ringförmigen  Zwischen- 
raum zwischen  der  Spitze  eines  Hohldornes,  der  dem 
hindurchgezogenen  Kabel  zur  Führung  dient  und 
einer  Matrize  auf  das  Kabel.  Aus  der  tiefsten 
Stellung  gehen  die  Pressstempel  zum  neuen  Press- 
gang zurück,  während  dessen  auch  der  Kabelzug 
ruht,  sodass  der  nahtlose  Bleimantel  in  endloser 
Länge  herstellbar  ist.  In  10  Arbeitsstunden  können 
10000  m  eines  6  mm  dicken,  oder  1500  m  eines 
50  mm  dicken  Kabels  ummantelt  werden. 

Unser  Weg  führt  uns  dann  an  einer  Reihe  von  Erzaufbe- 
Maschinen  für  Erzaufbereitung  vorbei.  reitungs- 

Masehinen. 

Eine  genügende  Zerkleinerung  der  Erze  ist  die 
Vorbedingung  für  ihre  weitere  Aufbereitung;  sie 
bewirkt  die  Aufschliessung  der  Erze  und  ermöglicht 
das  Trennen  der  in  ihnen  enthaltenen  Metalle  unter 
sich  und  vom  unhaltigen  Gestein.  Es  lässt  sich 
jedoch  nicht  für  alle  Erzarten  das  gleiche  Aufbe- 
reitungsverfahren anwenden,  es  muss  vielmehr,  um 
das  Trennen  der  in  den  zerkleinerten  Erzen  ge- 
mischten nutzbaren  und  wertlosen  Stoffe  auf  die 
billigste  Weise  bewirken  zu  können,  das  hierbei  zur 
Anwendung  kommende  Verfahren  der  Art  und  Be- 
schaffenheit der  Erze  und  den  örtlichen  Verhältnissen 
an  der  Gewinnungsstelle  angepasst  werden.  Dieser 
Umstand  erklärt  die  Mannigfaltigkeit  der  Auf- 
bereitungsarten und  der  dazu  dienenden  Maschinen, 
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von  denen  einige  der  neuesten  und  gebräuchlichsten 
ausgestellt  sind. 

Blektromag-  Ein  Beispiel  für  die  magnetische  Trocken-Auf- 
netischer  bereitung  bietet  der  elektromagnetische  Erzscheider 
Erzscheider.  dessen  Wirksamkeit  darauf  beruht,  durch 

2  starke  walzenförmige  Magnete  die  magnetischer 
Anziehung  folgenden  Verbindungen  von  Eisen, 
Nickel,  Kobalt,  Wolfram,  Titan  u.  s.  w.  von  un- 
magnetischen Teilen  zu  trennen  und  auch  unter  sich 
zu  scheiden.  Die  magnetischen  Arbeitsfelder  be- 
finden sich  an  den  Enden  der  übereinander  liegenden 
Walzen.  In  diese  Felder  wird  aus  Aufgabetrichtern 
über  verstellbare  Schieber  das  fein  zerkleinte  Scheide- 
gut geführt.  Die  der  magnetischen  Anziehung 
folgenden  Stoffe  Averden  von  der  umlaufenden  oberen 
Walze  angezogen  und  bei  ihrer  Drehung  um  so 
länger  festgehalten,  je  magnetischer  sie  sind.  Die 
nicht  abfallenden,  besonders  stark  magnetischen 
Körnchen  werden  durch  eine  Bürste  abgestrichen. 
Bei  diesem  Vorgang  finden  drei  Abscheidungen  statt: 
die  nicht  magnetischen  Stoffe  fallen  vom  Aufgabe- 
schieber sogleich  über  die  untere  Walze  ab;  die 
schwach  magnetischen  Erze  fallen  auf  den  darüber 
liegenden,  und  die  stark  magnetischen  Erze,  die 
länger  festgehalten  oder  durch  die  Bürste  abge- 
strichen werden,  auf  den  dritten  Schieber.  Jeder 
Schieber  hat  sein  besonderes  Auslaufrohr. 
Pochwerk.  Das  danebenstehende  Pochwerk  mit  10  Stempeln 

und  2  Amalgamationstischen  (MIO)  dient  zur  Auf- 
bereitung von  Golderzen.  Es  vereinigt  in  einem 
Holzgerüst  mit  eigenem  mechanischem  Antriebe 
10  Pochstempel  von  je  525  kg  Gewicht,  von  denen 


16 


Ausstellung  des  Grusonwerks. 


FÜHRER  DURCH  DIE  KRUPPHALLE 


je  5  in  einem  Troge  arbeiten.  Auf  einer  im  oberen 
Teile  des  Pochgerüstes  gelagerten  Welle  sitzen  Hebe- 
daumen, die  die  Pochstempel  in  bestimmter  Reihen- 
folge heben  und  niederfallen  lassen.  Die  Zer- 
kleinerung des  Erzes  erfolgt  zwischen  dem  am 
Stempel  befestigten  Pochschuh  und  der  im  Pochtroge 
liegenden  sogenannten  Pochsohle.  Pochschuh  und 
Pochsohle  sind  aus  geschmiedetem  Krupp'schem 
Spezialstahl  gefertigt. 

Amalgamierte  Kupferplatten  im  Trog  bewirken 
ein  teilweises  Ausscheiden  des  Goldes  aus  der  Poch- 
trübe; das  übrige  Gold  wird  bei  ihrem  Abfliessen 
über  den  Amalgamationstisch  gewonnen.  Zu  diesem 
Zweck  trägt  er  eine  reichlich  mit  Quecksilber  ver- 
sehene Kupferplatte,  von  welcher  das  Gold  als 
Amalgam  festgehalten  wird.  Von  Zeit  zu  Zeit  v/ird 
das  Goldamalgam  abgekratzt,  um  nach  seiner 
Reinigung  in  besonderen  Apparaten  im  Destillations- 
ofen „ausgebrannt"  zu  werden. 

Das  Pochwerk  konnte  seines  Raumbedarfs  wegen 
nicht  vollständig  aufgestellt  werden;  es  ist  deshalb 
nahe  dem  Eingang  der  Gruson werk- Ausstellung  ein 
kleines  Modell  {M  16)  aufgestellt  worden,  welches 
eine  vollständige  Pochwerksanlage  darstellt.  Neben 
diesem  steht  noch  das  interessante  Modell  einer 
Goldaufbereitungsanlage  (ilf  15). 

Doch  nehmen   wir    unsern    Rundgang  wieder 
auf  und  wenden   uns  zur   Nasskugelmühle  (M  9) 
für  Erzaufbereitung.    Die  Kugelmühlen  dienen  so-  Kugel- 
wohl   zum    nassen,    als   trocknen    Zerkleinern   des  mühle. 
Mahlgutes  unter  der  Mitwirkung  von  Stahlkugeln, 
denen   sie   ihren   Namen   verdanken.    Der  innere 
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Amalgam - 
Destilla- 
tions- und 
Gold- 
schmelz- 
ofen. 


Mantel  der  Mahltrommel  besteht  aus  mehreren 
mit  ihren  Seitenkanten  in  den  Kopfwänden  der 
Trommel  treppenförmig  gelagerten  Mahlplatten  aus 
Stahlguss,  über  welche  beim  Drehen  der  Trommel 
das  Mahlgut  mit  den  verschieden  grossen  Stahl- 
kugeln von  Stufe  zu  Stufe  herunterfällt,  wobei  es 
zermahlen  wird  und  das  genügend  zerkleinerte  durch 
die  Löcher  der  Mahlplatten  hindurchfallen  lässt. 
Letztere  sind  mit  Rückführungsschaufeln  versehen, 
die  schräg  unter  die  benachbarte  Mahlplatte  bis  zum 
äusseren  Siebmantel  hinwegreichen.  Auf  ihnen  ge- 
langt das  noch  zu  grobe  Mahlgut  auf  die  Mahl- 
platten zurück,  während  das  genügend  feine  durch 
den  äusseren  Siebmantel  in  den  unteren  Teil  des 
Blechgehäuses  fällt,  der  bei  der  Nassmühle  als  Spitz- 
kasten ausgebildet  ist.  Grössere  Kugelmühlen  er- 
halten über  dem  Einlauftrichter  eine  selbstthätige 
Aufgabevorrichtung,  die  so  einstellbar  ist,  dass  die 
Mühle  "im  richtigen  Verhältnis  zu  ihrer  Leistung 
beschickt  wird. 

Modell  eines  Goldschmelzofens  {M 17)  in  Y2 
nat.  Grösse.  Das  aus  den  Pochwerken  kommende 
Goldamalgam  wird  in  besonderen  Apparaten  ge- 
reinigt und  dann  in  der  Retorte  des  Amalgam- 
Destillationsofens  ausgebrannt.  Die  in  einer  Rohr- 
leitung aus  der  Retorte  abziehenden  Quecksilber- 
dämpfe werden  unter  Wasserkühlung  zu  metallischem 
Quecksilber  niedergeschlagen,  während  das  Gold  in 
den  Trögen,  in  denen  das  Amalgam  in  die  Retorte 
gesetzt  wurde,  zurückbleibt.  Das  ausgebrannte  Gold 
wird  darauf  in  dem  Schmelzofen  in  Tiegeln  ge- 
schmolzen und  in  Formen  gegossen. 
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Schüttelherd  {M8)  zum  Verwaschen  von  röscheren  Schüttel- 
und  feinen  Sanden.  Die  Wirksamkeit  des  Schüttel-  herd. 
herdes  beruht  auf  der  Ausnützung  der  verschiedenen 
spezifischen  Schwere  der  in  den  zerkleinerten  Erzen 
enthaltenen  Stoffe.  Ihre  Abscheidung  wird  dadurch 
erreicht,  dass  das  zerkleinerte  Gut  aus  einem  Strom- 
gerinne an  der  oberen  Kante  auf  die  geneigte 
Herdtafel  gelangt,  der  auf  maschinellem  Wege  in 
Schüttelbewegung  versetzt  wird,  unter  deren  Ein- 
fluss  sich  die  Abscheidung  der  verschieden  schweren 
Stoffe  bis  zu  deren  Abfliessen  von  der  unteren  Herd- 
kante vollzieht,  wo  sie  zonenweise  aufgefangen  und 
gesammelt  werden. 

Der  Vakuum  -  Trockenschrank  {M  6),  System  Vakuum- 
Hub  er,  dient  zum  vollkommenen  schnellen  Trocknen  Trooken- 
der  aus  Pflanzenfasern  bestehenden  Umspinnung  s^^^^^k- 
elektrischer  Leitungskabel  bei  niedriger  Temperatur 
vor  dem  Tränken  der  Umspinnung  mit  Isoliermasse. 
Die  in  den  ausschwenkbaren  Tragetellern  Hegenden 
Kabel  werden  durch  die  von  Heizschlangen  aus- 
strahlende Wärme  getrocknet.  In  einem  zwischen 
dem  Trockenapparat  und  der  Luftpumpe  ein- 
geschalteten Oberflächen  -  Kondensator  werden  die 
aus  dem  Schrank  abziehenden  Dünste  nieder- 
geschlagen, sodass  die  der  Umspinnung  entzogene 
Wassermenge  sich  messen  lässt.  Schon  in  15  —  20 
Minuten  wird  durch  die  Luftpumpe  ein  hohes  Vakuum 
hergestellt  und  das  vöüige  Trocknen  der  Kabel  in 
12  —  20  Stunden  erreicht.  Die  getrockneten  Kabel 
werden  sogleich  in  den  Tränkapparat  gesetzt. 

Neben  dem  Kabeltrockenschrank  steht  eine  kleine 
Maschine  zur  Prüfung  der  Bruchfestigkeit  von  Guss- 
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u.  Müllerei- 
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eisen  [M  13).  Dieselbe  ist  für  Stäbe  von  i  m  Länge 
und  30x30  mm  Querschnitt  gebaut  und  zeigt  direkt 
die  Bruchfestigkeit  pro  qmm  und  die  Durchbiegung 
der  Probestäbe  an. 

Unter  einer  grösseren  nun  folgenden  Gruppe  von 
Hartguss-  und  Stahlgussteilen  erwähnen  wir  an 
Hartgussteilen: 

Brechschnecken  für  Sulfat,  Thon,  Kalkstein  usw., 
einen  grossen  Mahlrumpf  mit  Konus,  Kettenräder 
für  GalFsche  Ketten,  Pressstempel  und  Schwalbungen 
für  Brikettfabrikation,  Ambosse,  Hämmer,  Bruch- 
proben von  Gleisteilen  sovv^ie  von  einer  Walze  für 
einen  Linoleumkalander.  —  Die  Walzenmäntel 
(L  108  —  109)  geben  Gelegenheit  daraufhinzuweisen, 
dass  die  Fabrikation  von  Hartgusswalzen  für  Zer- 
kleinerungs-  und  andere  Zwecke  zwar  schon  alt  ist, 
aber  lange  auf  die  Verwendungszwecke  beschränkt 
blieb,  die  keine  Bearbeitung  der  Arbeitsfläche  er- 
forderten. Erst  als  es  gelang,  zum  Abdrehen  von 
Hartgusswalzen  geeigneten  Werkzeugstahl  herzu- 
stellen, und  die  Walzen  auch  zu  schleifen  und  zu 
polieren,  war  ihnen  das  Feld  für  die  vielseitige 
Verwendung  geöffnet,  die  sie  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten gefunden  haben.  Ein  Beispiel  hierfür  bieten 
die  Walzen  des  Linoleum-Kalanders,  des  Blei-  und 
des  Pulver- Walzwerkes,  Walzen  für  Papierfabrikation 
(L  161  —  163),  Metallbearbeitung  (L  164  —  165)  und 
Müllereizwecke  (L  166 — 168).  In  Stahlformguss  her- 
gestellt sind  zu  erwähnen:  Grundplatten  für  Schiffs- 
maschinen, ein  Schiffsmaschinen-Ständer,  ein  Nieder- 
druckkolben, ein  Cylinderdeckel,  ein  grosses  Pumpen- 
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gehäuse,  mehrere  Polgehäuse  für  Elektromotoren, 
sowie  Lokomotivteile. 

Im  Mittelfelde  des  Raumes  sehen  wir  das  neben  Blei- 
dem  Gefechtsmast  aufgestellte  Blei  walz  werk  {M  7),  walzwerk. 
das  zum  Auswalzen  von  Bleiblechen  bis  za  3  m 
Breite  dient.  Die  obere  der  beiden  Hartgusswalzen 
lässt  sich  gegen  die  untere  für  jede  Blechstärke 
genau  einstellen.  Der  an  das  Walzwerk  zu  beiden 
Seiten  sich  anschliessende  hier  nur  zum  Teil  auf- 
gebaute Rolltisch  dient  zum  Forttragen  der  Bleche, 
die  aus  einem  bis  zu  10000  kg  schweren  Bleiblock 
ausgewalzt  werden. 

Neben  dem  Bleiwalzwerk  steht  ein  vierwalziger  Linoleum- 
Linoleumkalander  (M  12),  bemerkenswert  durch  kaiander, 
grosse  Länge  seiner  Hartgusswalzen,  die  das  Her- 
stellen von  3  m  breitem  Linoleum  gestatten.  Er 
dient  sowohl  zum  Aufpressen  der  Linoleummasse 
auf  das  Jutegewebe,  als  zum  darauf  folgenden  Glätten 
ihrer  Oberfläche.  Den  beiden  schweren  Druckwalzen 
wird  die  Linoleummasse  durch  Verteilungswalzen 
zugeführt.  Das  aus  den  Glättwalzen  kommende 
Linoleum  läuft  zur  Abkühlung  über  eine  hohle  Kupfer- 
trommel mit  Wasserkühlung  und  dann  zur  Aufroll- 
trommel. 

Bevor  wir  uns  zur  Haupthalle  wenden,  steigen  wir 
zur  Brücke  hinauf  und  wollen  von  hier  zunächst  g^jj^iiche 
einen  Blick  in  den  Innenraum   der  Halle  werfen.  Brücke. 
Wir  erkennen  hier,  dass  die  Aussenarchitektur  des 
Gebäudes  sich  an  eine  vielgegliederte  Eisenkonstruk-  Konstruk- 
tion anlehnt.    Die  Haupt-Tragkonstruktion  wird  aus  tion  der 
II  doppel wandigen,  in  Abständen  von  10  m  ange-  ^^11®- 
ordneten,  portalartigen  Fachwerkbögen  (Dreigelenk- 
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bögen)  gebildet.  Die  Gesamtlänge  der  Halle  beträgt 
134  m,  die  Höhe  etwa  18  m,  die  Weite  26  m  oder 
einschliesslich  der  vorgebauten  Nebenhalle  35  m.  In 
etwa  12  m  Höhe  befinden  sich  von  Konsolen  ge- 
tragen die  Längsträger  mit  den  Laufbahnen  für  den 
elektrisch  betriebenen  Laufkran  von  25  t  Tragfähig- 
keit, 22,8  m  Spannweite  und  12  m  Hubhöhe,  der 
ein  Erzeugnis  und  gleichzeitig  Ausstellungsgegen- 
stand des  Grusonwerks  ist.  Er  hat  bereits  die  Probe 
für  seine  Leistungsfähigkeit  bestanden,  da  er  als 
Montagekran  bei  den  Aufstellungsarbeiten  Dienste 
geleistet  hat.  Die  Eisenkonstruktion  ist  von  der 
Gussstahlfabrik  in  Essen  entworfen,  ausgeführt  und 
aufgestellt  worden.  Die  Eisenhalle  mit  Kran  soll 
später  in  einem  der  Krupp'schen  Werke  als  Werk- 
statt Verwendung  finden. 

Machen  wir  uns  nun  unseren  erhöhten  Standpunkt 
zu  Nutze,  um  uns  einen  Ueberblick  zu  verschaffen 
über  das,  was  in  dem  mittleren  Teil  der  Halle  von 
der  Essener  Gussstahlfabrik  ausgestellt  ist,  ohne  uns 
auf  Einzelheiten  einzulassen,  diese  vielmehr  der  ein- 
Bliek  in  die  gehenden  Besichtigung  vorbehaltend,  wenn  wir  wieder 
Halle.  unten   in   der  Halle  sein   werden.    Zunächst  fällt 

unserem  Auge  links  an  der  langen  Rückwand  der 
Halle  ein  Blech  von  riesigen  Abmessungen  und  ein 
Kesselboden  auf,  darunter  eine  vollständige  Wellen- 
anlage für  den  beim  Vulkan  im  Bau  befindlichen 
Schnelldampfer  des  Norddeutschen  Lloyd  „Kaiser 
Wilhelm  II."  und  neben  dieser  eine  aus  einem  Stück 
geschmiedete  lange  Welle.  Rechts  dagegen  ragen 
vor  den  Oeffnungen  der  vorgebauten  Nebenhalle 
mächtige  Steven  in  die  Höhe.    Der  uns  zunächst 
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Stehende  ist  ein  Hintersteven  mit  Ruderrahmen  aus 
Stahlformguss,  der  nächste,  mittlere,  ein  Hintersteven 
mit  gepresstem  Propellerbogen  und  der  letzte  in  der 
Reihe  ein  Vordersteven  in  Stahlformguss.  Hinter 
diesen  erscheinen  in  der  Nebenhalle  die  verschiedensten 
Gegenstände  für  Eisenbahnzwecke.  Unmittelbar  vorn 
unter  uns  stehen  die  Panzerplatten,  zwischen  welchen 
wir  bereits  durchgeschritten  sind,  nach  links  ab- 
geschlossen durch  ein  Panzerplatten- Walzwerk,  Am 
meisten  lenkt  aber  unsere  Aufmerksamkeit  auf  sich 
das  ausgedehnte  Mittelfeld  mit  zahlreichen  Geschützen 
der  verschiedensten  Art  und  Grösse.  Zunächst  vorn 
fällt  uns  eine  mit  einem  Schild  bedachte  28-cm 
Haubitze  auf  Ihr  folgt  eine  28-cm  Kanone  in 
gepanzerter  Schiffslafette  und  jenseits  derselben  das 
grösste  ausgestellte  Geschütz:  eine  30,5-cm  Kanone 
in  gepanzerter  Küstenlaffete.  Noch  weiter  sehen 
wir  eine  21 -cm  Kanone  in  Verschwindlaflfete.  Der 
Zwischenraum  zwischen  diesen  grösseren  Stücken 
und  der  Raum  vor  denselben  ist  durch  zahlreiche 
Geschütze  geringeren  Kalibers  ausgefüllt,  darunter 
befinden  sich  folgende  Feldgeschütze: 

Eine   7,5-cm   Feldkanone   L/30   in  Federsporn-  Verzeichnis 

Laffete  C/1901, 
eine   7,5-cm   Feldkanone  L/30   in  Federsporn- 

Laffete  C/1902, 
eine  7,5-cm  Feldkanone  L/30  in  Rohrrücklauf- 

LafFete  C/1901, 
eine  7,5-cm  Feldkanone  L/30  in  Rohrrücklauf- 

Laffete  C/1902, 
eine   7,5-cm  Feldkanone  L/30  in  Rohrrücklauf- 

Laffete  mit  Reibungsbremse, 


stellten  Ge- 
schütze. 
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eine    lo-cm   Feldhaubitze  L/io  in  Federsporn- 
Laffete, 

eine  11 -cm  Feldhaubitze  L/12  in  Rohrrücklauf- 
Laffete. 
Daran  reihen  sich: 

Eine  7,5-cm  Gebirgskanone  L/13  in  Federsporn- 
Laffete, 

eine  7,5-cm  Gebirgskanone  L/14  in  Rohrrücklauf- 

Laffete  und 
eine  6-cm  Kanone  L/15  in  Kolonial-LafFete. 
An  Schiffsgeschützen  sind  ausgestellt: 

Eine  5-cm  Kanone  L/40  in  Torpedoboots-LafFete, 
eine  19-cm  Kanone  L/40  in  Mittelpivot-SchifFs- 

LafFete  und 

eine  28-cm  Kanone  L/40  in  Mittelpivot-SchifFs- 
LafFete. 

An  Küstengeschützen  sind  ausgestellt: 

Eine  15-cm  Kanone  L/40  in  Mittelpivot-Küsten- 
LafFete, 

eine    21 -cm   Kanone  L/40   in    Mittelpivot- Ver- 

schwind-Lafifete, 
eine  30, 5-cm  Kanone  L/40  in  Mittelpivot-Küsten- 

LafFete  und 

eine  28-cm  Haubitze  L/12  in  Mittelpivot-Küsten- 
LafFete. 

Die  Erwähnung  dieser  Küstengeschütze  erinnert 
uns  daran,  dass  auf  der  Brücke,  auf  der  wir  stehen, 
Modelleiner  auch  das  Modell  einer  Küstenbatterie  {K  2 — 9)  unsere 
Küsten-        x\uFmerksamkeit  verdient.    Es  bringt  die  Art  und 
batterie.        Weise  zur  Anschauung,  wie  die  von  den  Krupp'schen 
Werken  in  Essen  und  Buckau  für  die  Zwecke  der 
Küstenverteidigung     bestimmten     Geschütze  und 
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Panzerungen  in  Küstenbefestigungs werken  eingebaut 
werden  können.    Im  besonderen  ist  dargestellt: 

Der  Einbau  zweier  30,5-cm  Schnellfeuer-Kanonen 
L/40  in  LafFeten  mit  Panzerschirmen,  zweier  21 -cm 
Schnellfeuer- Kanonen  L/40  in  VerschwindlafFeten 
und  zweier  28-cm  Haubitzen  unter  splittersicheren 
Schilden;  diese  3  Geschützarten  sind  unten  in  der 
Halle  in  Wirklichkeit  ausgestellt. 

Den  mittleren  Teil  des  Modells  bildet  ein  schwer 
gepanzerter  Hartgussturm  für  zwei  28-cm  Schnell- 
feuerkanonen L/40  mit  allem  Zubehör.  Aus  der 
Decke  und  2  Seitenplatten  eines  solchen  Turmes 
besteht  das  unter  der  Brücke,  auf  der  wir  uns  be- 
finden, aufgestellte  Profil  eines  Panzerturms. 

Ausserdem  sind  in  dem  Modell  noch  folgende 
Fabrikationsgegenstände  des  Grusonwerkes  ein- 
gebaut: 

Ein  splittersicherer  Stand  für  einen  horizontalen 
Entfernungsmesser;  2  leicht  gepanzerte  Küstentürme 
für  je  zwei  15-cm  Schnellfeuer-Kanonen  L/40  und  ein 
versenkbarer  Scheinwerfer  unter  splittersicherer 
Deckung. 

In  dem  Modell  sind  die  einzelnen,  sehr  ver- 
schiedenen Zwecken  dienenden  Geschütze,  Panzer- 
ungen u.  s.  w.  der  Raumersparnis  wegen  unmittelbar 
aneinander  gereiht,  während  in  Wirklichkeit  die 
verschiedenen  Anlagen  nicht  in  dieser  Weise  vereint 
zur  Anwendung  kommen  werden,  sondern  in  der 
Hauptsache  Zweck  und  Gelände  über  die  Wahl  der 
einen  oder  der  anderen  Anlage  entscheiden  werden. 

Das  Modell  ist  in  allen  Teilen,  einschliesslich 
der  zur  Veranschaulichung  der  Grössenverhältnisse 
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dienenden  Matrosenfiguren,  im  Maassstabe  von  1/25 
der  natürlichen  Grösse  ausgeführt. 

Verlassen  wir  jetzt  die  Brücke  und  wenden  uns, 
unten  angekommen,  nach  rechts,  so  treten  wir  wieder 
Hartguss-  vor  das  mehrfach  erwähnte  Profil  eines  Hartguss- 
panzerturm, panzerturmes  {Kl)  für  2  28-cm  Schnellfeuer-Kanonen 
L/40,  bestehend  aus  der  aus  zwei  Hälften  zusammen- 
gesetzten kreisrunden  Deckplatte,  die  von  2  Seiten- 
platten getragen  wird,  und  2  Vorpanzerplatten.  Nur 
die  beiden  Deckenhälften,  jede  22  000  kg  schwer,  und 
die  nach  der  Frontseite  der  Krupphalle  zu  liegende 
Seitenplatte,  53000  kg  schwer,  sind  thatsächlich  in 
Hartguss  ausgeführt.  Die  andere  Seitenplatte  und 
die  beiden  Vorpanzerplatten,  deren  jede  in  Wirk- 
lichkeit 44  000  kg  wiegen  würde,  sind  dagegen  nur 
als  Eisengerippe  mit  Betonausmauerung  hergestellt. 
Solche  schwere  Küstenpanzertürme,  wie  wir  einen 
derselben  im  Modell  auf  der  Brücke  eingebaut  sahen, 
hat  das  Grusonwerk  bisher  23  geliefert. 

Zu  beiden  Seiten  des  Turmprofils  stehen  die 
beiden  Hälften  einer  Vorpanzerplatte  {KW — 11)  für 
einen  15-cm  Turm,  welche  durch  gleichzeitiges  Ein- 
treiben schwach  konischer  Stahldorne  in  die  Bohr- 
löcher mechanisch  getrennt  wurden  und  die  in  ihren 
Bruchflächen  den  allmählichen  Uebergang  der  Härte 
der  Platte  von  der  glasharten  Oberfläche  nach  der 
weicheren  Unterlage  zeigen. 
Panzer-  Die  ersten  ^Schritte  aus  dem  Ausstellungsraum 

platten.  des  Grusonwerks  in  die  Haupthalle  bringen  uns 
zwischen  die  wie  Dolmensteine  dastehenden  Panzer- 
platten. Es  sind  im  ganzen  17  beschossene  Platten 
(einschliesslich  der  4  ausserhalb  des  Hauses  stehenden), 


Gesprengte 
Vorpanzer- 
platte. 
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die  gleichsam  Dokumente  für  den  Entwickelungs- 
gang  dieses  Fabrikationszweiges  der  Krupp'schen 
Fabrik  darstellen.  Die  Essener  Gussstahlfabrik  trat 
in  die  Fabrikation  von  Panzerplatten  im  Jahre  1891 
mit  der  Herstellung  von  Compoundplatten  ein.  Diese  Compound- 
nach  Wilsons  patentiertem  Verfahren  durch  Aufgiessen  platten, 
von  hartem  Siemens-Martinstahl  auf  eine  Platte  aus 
weichem  Schmiedeeisen  und  nachfolgendem  Aus- 
walzen hergestellten  Platten  waren  ein  P^ortschritt 
gegenüber  den  früheren  Platten  aus  weichem  Schmiede- 
eisen. Die  harte  Stahlschicht  der  Vorderseite  er- 
schwerte auftreffenden  Geschossen  das  Eindringen, 
die  weiche  und  zähe  Rückseite  das  Zertrümmern 
der  Platte.  Eine  Schwierigkeit  in  der  Herstellung 
lag  im  innigen  Verschweissen  der  Stahl-  und  Eisen- 
schicht zur  Vermeidung  des  Abspringens  der  ersteren 
beim  Beschiessen.  Die  beiden  im  Freien  neben  dem 
Eingang  der  Krupphalle  aufgestellten  in  den  Jahren 
1891  und  1892  hergestellten  Compoundplatten  {B  5 
und  B  6)  zeichnen  sich  durch  grosse  Zähigkeit  der 
wSchmiedeeisenschicht  und  durch  vorzügliche  Ver- 
schweissung  der  beiden  Schichten  aus,  worauf  wir 
schon  eingangs  aufmerksam  machten. 

Im  Jahre  1892  begann  Krupp  die  Herstellung 
von  Nickelstahlplatten  durch  Auswalzen  von  Brammen,  ig-ickelstahl- 
die  aus  dem  Siemens- Martinofen  gegossen  waren,  platten. 
Solche  Platten  zeichneten  sich  durch  grosse  Zähig- 
keit und  dadurch  aus,   dass  sie  beim  Beschiessen 
keine  Risse  bekamen  (s.  Platte  B  7  vor  der  Halle). 

Eine  grössere  Härte  und  Widerstandsfähigkeit 
wurde  bald  darauf  durch  Härten  der  Nickelstahl- 
platten in  Oel  erzielt,  ohne  dass  der  Zähigkeit  dadurch 
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Einseitig 
gehärtete 
Wickel 


Abbruch  gethan  worden  wäre  (s.  Platten  B  8  und 
B  9,  davon  erstere  vor  der  Halle). 

Um  jene  Zeit,  1893,  war  in  der  Essener  Guss- 
stahlfabrik auch  schon  das  einseitige  Härten  von 
Nickelstahlplatten  nach  einem  besonderen  Verfahren 
stahlplatten,  gelungen,  durch  welches  die  Vorderseite  bis  zu  ge- 
wisser Tiefe  einen  sehr  hohen  Härtegrad  annimmt, 
während  die  Rückseite  zähe  und  weich  bleibt.  Das 
Verfahren  ist  ein  speziell  Krupp'sches,  weshalb  Eng- 
länder und  Amerikaner  solche  Platten  als  „kruppizierte" 
zu  bezeichnen  pflegen.  Drei  ausgestellte  Versuchs- 
platten (B10,BI1  und  B12),  sowie  mehrere  ausgestellte 
Abnahmeplatten  aus  Loosen  bestellter  Lieferungen 
{B  13  bis  B 19)  zeigen  die  genannten  Eigenschaften. 
Betrachten  wir  uns  das  Aussehen  der  Platten  an 
den  Schussstellen,  so  bemerken  wdr,  dass  die  kronen- 
förmige  Heraustreibung  des  Randes  des  Schussloches, 
die  wir  bei  den  weicheren  Platten  feststellten,  sich 
nicht  zeigt,  bezeichnend  ist  vielmehr  das  muschelige 
Absprengen  flacher  Bruchstücke  von  der  Oberfläche. 
Die  Schusslöcher  selbst  haben  ebenfalls  ein  ganz 
anderes  Aussehen  als  bei  den  weicheren  Platten; 
während  dort  ihre  Höhlung  meist  die  genaue  Ab- 
formung  des  Geschosskopfes  zeigt,  können  wir 
in  den  Schusslöchern  dieser  Platten  die  Form 
des  Geschosses  nicht  mehr  erkennen;  letzteres  ist 
meist  zertrümmert  und  zuweilen  in  dem  Schussloch 
selbst  seine  Spitze  eingeschweisst.  Auch  die  Aus- 
beulungen der  Rückseiten  haben  ein  anderes  Aus- 
sehen; die  starke  Rundung  der  Beulen  und  die 
zentrale  sternförmige  Rissbildung,  die  wir  bei  den 
weicheren  Platten  beobachteten,  ist  nicht  mehr  zu 
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finden;  die  Beulen  sind  viel  flacher  und  wenn  sich 
Risse  bilden,  so  geschieht  dies  gewöhnlich  kreis- 
bogenförmig am  äusseren  Rande  der  Beule;  wird 
die  Platte  aber  trotz  ihres  ausserordentlichen  Wider- 
standes durchschlagen,  so  geschieht  dies  in  der  Regel 
in  der  Weise,  dass  ein  Stück  der  Platte  vom  un- 
gefähren Durchmesser  des  Geschosses  nach  hinten 
herausgestanzt  wird.  Besonders  anschauHch  ist  in 
dieser  Hinsicht  die  Platte  B  12.  Zwei  gebogene, 
beschossene  Platten  dieser  Herstellungsart  geben 
Zeugnis  davon,  dass  die  Widerstandsfähigkeit  der 
Platten  durch  Biegen  nicht  verringert  wird.  —  Die 
Auswahl  der  Platten  ist  so  getroffen,  dass  möglichst 
verschiedene  Plattendicken  vertreten  sind.  —  Ihre 
Widerstandsfähigkeit  bei  der  Beschiessung  mit 
modernen  Panzergranaten,  deren  Kaliber  der  Platten- 
dicke gleich  ist,  kommt  der  einer  dreimal  so  dicken 
Schmiedeeisenplatte,  oder  einer  zweimal  so  dicken 
Platte  aus  ungehärtetem  Stahl  gleich. 

Dem  Zwecke  des  Panzerdecks  von  Kriegsschiffen  Deckpanzer- 
entsprechen  wesentlich  dünnere  Platten,  die  nicht  platten, 
sowohl  hart,  als  vielmehr  besonders  zähe  sind.  Sie 
werden  aus  Nickelstahl  oder  Siemens-Martinfluss- 
eisen hergestellt.  Die  ausgestellten  Deckpanzerplatten 
{B  20  bis  B  23)  haben  bei  der  Beschussprobe  den 
Abnahmebedingungen,  die  nur  durch  ein  sehr  zähes 
Material  erfüllt  werden  können,   gut  entsprochen. 

Obgleich  nach  dem  oben  erwähnten  Krupp'schen  Stahlguss- 
Verfahren  einseitig  gehärtete  Panzerplatten  auch  in  panzer- 
gebogener  Form  hergestellt  werden  können,  so  sah  P^^^^®^* 
man  sich  doch  in  Fällen,  die  ganz  besondere  Formen 
verlangten  oder  wenn  Platten  von  sehr  verschiedener 


37 


DÜSSELDORFER  AUSSTELLUNG  1902 


Panzer- 
platten- 
Walzwerk. 


Dicke  eines  und  desselben  Stückes  nötig  waren 
einigermassen  in  Verlegenheit,  denn  in  Stahlguss, 
der  für  die  schwierigere  P^ormgebung  angezeigt  ist, 
konnte  man  bisher  nur  verhältnismässig  sehr  weiche 
Panzer  herstellen.  Neuerdings  ist  es  jedoch  der 
Krupp'schen  Fabrik  gelungen,  diese  Schwierigkeit 
zu  beseitigen  durch  die  Anfertigung  einseitig  ge- 
härteten Nickelstahlgusses,  der  ähnliche  Eigen- 
schaften besitzt  wie  die  oben  erwähnten  einseitig 
gehärteten  gewalzten  Platten,  wenn  auch  vielleicht 
in  noch  nicht  ganz  so  vollkommenem  Maasse. 
Neben  2  Platten  {B  24  und  B  25)  fällt  eine  in  ge- 
härtetem Nickelstahlguss  ausgeführte  Panzerkuppel 
{B  26)  auf,  die  selbst  durch  die  Explosion  einer 
mit  31  kg  Pikrinsäure  gefüllten  25,4-cm  Spreng- 
granate, die  bei  der  Sprengung  flach  auf  der  Kuppel 
lag,  nur  eine  5  bis  8  mm  tiefe  Ausschürfung  erlitt. 
Eine  Granate,  wie  sie  bei  diesem  Versuch  verwendet 
wurde,  jedoch  ohne  Sprengladung,  ist  bei  der  Kuppel 
aufgestellt.  Die  Länge  des  Geschosses  erklärt  die 
Länge  der  Abschürfung.  Auf  das  an  den  ab- 
gesprengten Stellen  erkennbare  feine  Gefüge  des 
Stahls  dieser  neuartigen  Panzerteile  sei  besonders 
aufmerksam  gemacht. 

Folgen  wir  dem  zwischen  den  Panzerplatten 
nach  der  Rückseite  der  Halle  führenden  Wege,  so 
stehen  wir  vor  einem  Panzerplatten-Walzwerk  [D  147) 
ohne  Betriebsmaschine,  auf  dem  Gussblöcke  bis 
1,3  m  dick  und  bis  150  t  schwer,  sowie  Bleche  von 
3,9  m  Breite  und  beliebiger  Länge  ausgewalzt 
werden  können.  Es  entspricht  in  seiner  Grösse  dem 
in  den  Essener  Werkstätten  im  Gebrauch  befind- 
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liehen  Panzerplatten-Walzwerk,  auf  dem  alle  hier 
ausgestellten  Panzerplatten,  auch  die  grosse  vor  der 
Halle  stehende,  gewalzt  worden  sind.  Die  Walzen 
haben  4  m  Ballenlänge  und  1,2  m  Durchmesser. 
Das  Einführen  der  Platten  zwischen  die  Walzen 
besorgt  je  ein  maschinell  betriebener  Rollgang  zu 
beiden  Seiten  des  Walzwerks. 

Umschreiten    wir  das   Panzerplatten  -  Walzwerk 
nach  links  bis  zu  seiner  Rückseite,  so  stehen  wir 
inmitten  einer  Gruppe  gepresster  und  nahtlos  ge- 
zogener   Hohlkörper   mannigfacher    Art,    die  das 
Interesse  auf  sich  ziehen.    Unmittelbar  hinter  dem 
Walzwerk  liegen  eine   Anzahl  schwarzer,  nahtlos 
gezogener  Rohre    (E  175—204)  von  etwa  3,5  m  Nahtlos 
Länge,  von  65  mm  bis  300  mm  lichter  Weite  und  gezogene 
von  85  bis  350  mm  äusserem  Durchmesser,  sodass  ^o^^®- 
die  Wanddicke  von  10  bis  25  mm  aufsteigt.  Eine 
Anzahl  Rohre   ist  in   dem   Zustande   belassen,  in 
welchem  sie  aus  der  Presse  hervorgingen,  sie  sind 
am  unbearbeiteten  Boden  kenntlich.    Um  auch  das 
Aussehen  der  Höhlung  und  dabei  gleichzeitig  zu 
zeigen,  dass  die  Wanddicke  der  Rohre  überall  die 
gleiche  ist,  worauf  es  bei  Beanspruchung  der  Rohre 
durch  hohen  Innendruck  wesentlich  ankommt,  sind 
einige  Rohre  der  Länge  nach  aufgeschnitten  und 
gegenüber  dem  Walzwerk  an  der  Rückwand  der 
Halle  angebracht  worden.    Zu  beiden  Seiten  und 
im  Vordergrunde  derselben  sind  Artilleriegeschosse 
(E  110 — 146}  verschiedenen   Kalibers  und   in   den  Gezogene 
einzelnen    Stadien    der   Fertigung   aufgestellt,   von  Geschosse, 
denen  eine  Anzahl  der  Länge  nach  aufgeschnitten 
ist.    Die  Herstellungsweise  der  Geschosse  ist  dieselbe, 
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]N"icht 
rostende 
iN'ickelstahl- 
rohre. 


wie  die  der  Rohre.  Die  Krupp'sche  Fabrik  begann 
die  Herstellung  gepresster  und  gezogener  Geschosse 
schon  vor  mehr  als  25  Jahren,  aber  das  Herstellungs- 
verfahren ist  seitdem  sehr  verbessert  und  vereinfacht 
worden. 

Die  nahtlos  gezogenen  Stahlrohre  werden  zu 
Wasserkesseln ,  Druckleitungen ,  Bremscylindern , 
hydraulischen  Cylindern ,  Torpedoluftkesseln,  Cylindern 
für  hochgespannte  Gase,  zu  Achsen  für  Artillerie- 
und  Eisenbahnfahrzeugen  u.  s.  w.  verwendet  und 
aus  einem  ihrem  Verwendungszweck  entsprechenden 
Stahl,  aus  Martin-  und  Tiegelstahl  und  deren 
Legierungen  mit  Nickel  und  anderen  Metallen  von 
grösster  Weichheit  bis  zu  grosser  Härte  hergestellt. 
Für  Zwecke,  die  nicht  rostendes  Material  verlangen, 
für  welche  die  Festigkeits-Eigenschaften  der  Bronze, 
des  Kupfers  und  Messings  nicht  ausreichen,  z.  B. 
zu  Rohren  für  Wasserrohrkessel,  gewisse  Druck- 
leitungen u,  s.  w.  werden  Rohre  aus  nicht  rostendem 
Nickelstahl  (E  155—169)  gefertigt,  wie  die  rechts 
neben  dem  Pfeiler  an  der  Wand  angebrachten  etwa 
3,5  m  langen  blanken  Rohre  von  22  bis  105  mm 
äusserem  Durchmesser  und  1,5  bis  2,5  mm  Wand- 
dicke. Warm  können  solche  Rohre  nicht  gezogen 
werden,  da  sie  ihrer  geringen  Wanddicke  wegen 
zu  schnell  erkalten,  sie  müssen  daher  über  einen 
Dorn  kalt  gezogen  werden.  Erst  Rohre  über  5  bis 
20  mm  Wanddicke,  je  nach  dem  Durchmesser, 
lassen  sich  warm  ziehen,  wie  die  schon  erwähnten 
schwarzen  Rohre  und  Geschossmäntel.  Die  blanken 
Rohre  bestehen  aus  Stahl  von  62 — 100  kg  qmm 
Zugfestigkeit,    32  —  60   kg    Elastizitätsgrenze  und 
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30—40  Vo  Dehnung.   Neben  solchen  QualitätszifFern 
kann  allerdings  Bronze  nicht  in  Frage  kommen. 

Unter  den  blanken  Rohren  liegen  drei  Druck- 
luftkessel für  Torpedos  (E  4),  in  denen  sie  etwa  Torpedo- 
den  mittleren  Teil  bilden,  an  den  sich  nach  vorn  luftkessel. 
und  hinten  die  andern  Zwecken  dienenden  Teile 
des  Torpedokörpers  anschliessen.  Der  Luftkessel 
enthält  den  Vorrat  an  Triebkraft  für  die  Fort- 
bewegung des  Torpedos.  Die  in  ihm  hochgespannte 
Druckluft  tritt,  durch  ein  Regulierungsventil  auf 
einen  sich  stets  gleichbleibenden  Druck  herabgesetzt, 
in  die  Maschine,  welche  die  Schrauben  dreht,  die 
den  Torpedo  fortbewegen.  Da  der  Luftkessel,  wie 
sich  von  selbst  versteht,  möglichst  wenig  wiegen 
soll,  so  muss  er,  der  Sicherheit  wegen,  aus  sehr 
festem  und  zähem  Material  bestehen.  Dass  hierin 
die  Bronze  hinter  dem  Stahl  zurückbleibt,  wurde 
schon  erwähnt.  Sie  trat  zwar  an  die  Stelle  des 
früher  stark  rostenden  Stahls,  wird  jetzt  aber  durch 
den  auch  nicht  rostenden  Nickel  stahl  wieder  ab- 
gelöst. Die  Kessel  sind  aus  einem  gelochten  Block 
auf  450  mm  äusseren  Durchmesser  und  7  mm  Wand- 
dicke ausgezogen,  einer  der  Böden  wird  angepresst, 
der  andere  eingeschraubt,  wie  an  dem  aufge- 
schnittenen Kessel  zu  sehen  ist;  der  andere  Kessel 
ist  noch  offen;  der  dritte  vollständig  fertig  gemachte 
Kessel  ist  durch  260  Atmosphären  inneren  Wasser- 
druck gesprengt  worden.  Der  verwendete  Nickelstahl 
hat  76,2  kg/qmm  Festigkeit,  57,8  kg  Elastizitäts- 
grenze, 17,9  Vo  Dehnung  und  dabei  58,3  7o  Q^^^" 
schnittsverminderung,  also  vorzügliche  Eigenschaften 
für  Torpedokessel. 
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Kartusch- 
hülsen  aus 
NickelstahL 


Lange 
Welle. 


Wenden  wir  uns  nach  links  herum,  so  fällt  der 
Blick  auf  drei  2 4- cm  und  drei  28 -cm  Kartusch- 
hülsen aus  Tiegel-Nickelstahl,  die  in  der  einlaufenden 
Ecke  zwischen  dem  Brückenpfeiler  und  der  Rück- 
wand der  Halle  aufgestellt  sind.  Aus  je  einer  Hülse 
beider  Sorten  ist  ein  Stück  herausgeschnitten,  um 
die  Wandstärke  zu  zeigen. 

Auf  die  gleichfalls  aus  nahtlos  gezogenen  Rohren 
hergestellten  Achsen  für  Artillerie-  und  Eisenbahn- 
fahrzeuge werden  wir  auf  unserm  Umgange  zurück- 
kommen, den  wir  jetzt  fortsetzen  wollen,  weshalb 
wir  uns  umwenden  und  sogleich  die  Stufen  der  hier 
aufgestellten  Treppe  hinaufsteigen  und  einen  Blick 
in  die  Bohrung  der  hohlgebohrten  45  m  langen 
Welle  [C 1)  werfen,  an  deren  anderem  Ende  eine 
Glühlampe  brennt.  Diese  Welle  ist  in  einem  Stück 
aus  einem  Tiegelstahlblock  von  3,9  m  Länge  und 
1,85  m  Durchmesser  unter  einer  hydraulischen  5000-t 
Presse  ausgeschmiedet  worden.  Sie  ist  nicht  für 
unmittelbar  praktische  Verwendung,  sondern  nur  zu 
dem  Zwecke  hergestellt  worden,  die  Leistungsfähig- 
keit der  Krupp'schen  Werkstätten  auf  diesem  Felde 
zur  Anschauung  zu  bringen.  Zum  Guss  des  Blockes 
war  der  Inhalt  von  1768  Tiegeln,  die  von  490  Mann 
bedient  wurden,  erforderHch.  Der  Guss  war  in 
etwa  ^2  Stunde  beendet.  Der  80000  kg  wiegende 
Block  wurde,  von  der  Mitte  ausgehend,  in  etwa  60 
Schmiedestunden  und  über  20  Hitzen  auf  etwa  46  m 
Länge  ausgeschmiedet.  Die  Welle  wurde  dann  in 
einer  Drehbank  von  50,7  m  Bettlänge,  die  eine 
höchste  Drehlänge  von  46,5  m  gestattet,  auf  450  mm 
äusseren  Durchmesser  abgedreht.    Die  Hohlbohrung 
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von  i2omm  Durchmesser  wurde  mit  einem  Hohl- 
bohrer um  ein  Kernstück  herum  ausgeführt,  das 
man  nach  beendeter  Bohrung  in  einem  Stück 
herauszog;  es  ist  die  über  der  Hohlwelle  Hegende 
dünne  Welle  (C 2),  Die  fertige  Hohlwelle  wiegt 
noch  52  700  kg. 

Die  auf  Grund  langjähriger  Erfahrungen  an- 
erkannte hohe  Betriebssicherheit  der  Krupp'schen 
Schiflfswellen  ist  teils  auf  die  Güte  des  zu  ihrer  Sehmieden. 
Herstellung  verwendeten  Stahls,  teils  auf  das  sorg- 
fältige Ausschmieden  desselben  zurückzuführen. 
Von  der  sachgemässen  Ausführung  dieser  Arbeit 
hängt  es  wesentlich  ab,  ob  der  für  den  jeweiligen 
Zweck  ausgewählte  Stahl  in  den  fertigen  Schmiede- 
stücken wirkHch  diejenigen  Eigenschaften  besitzt, 
welche  erforderlich  sind.  Es  kommt  dabei  sehr  auf 
die  Temperatur  an,  bei  welcher  das  Schmieden  von 
Anfang  bis  Ende  stattfindet  und  welche  der  Stahlart 
angepasst  sein  muss.  Auch  die  Form  und  Grösse 
der  Gussblöcke,  sowie  die  Grösse  und  Stärke  der 
angewandten  Hämmer  muss  zur  Grösse  der  fertigen 
Schmiedestücke  im  richtigen  Verhältnis  stehen,  weil 
die  Art  der  Verschmiedung  die  physikalischen 
Eigenschaften  des  Stahls  in  hohem  Maasse  beein- 
flusst.  Von  grosser  Wichtigkeit  ist  die  weitere 
Behandlung  des  Schmiedestückes  durch  Ausglühen, 
Tempern,  Oelhärten,  Anlassen  u.  s.  w.,  weil  dadurch 
die  Festigkeit,  Zähigkeit  und  Dehnbarkeit  verbessert 
werden  können.  Die  sachgemässe  Auswahl  und 
Ausführung  aller  dieser  Arbeiten  erfordert  sowohl 
viel  praktische  Erfahrung,  als  wissenschaftliche 
Kenntnisse. 
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G-e  schütze. 


Nachdem  wir  die  Treppe  auf  der  Abstiegseite 
verlassen  haben,  wenden  wir  nach  wenigen  Schritten 
unseren  Bhck  zur  Linken  und  bhcken  auf  die  den 
Mittelraum  der  Halle  füllenden  Geschütze,  die  wir 
bereits  einzeln  aufgezählt  haben.  Es  sei  vorweg 
bemerkt,  dass  sämtliche  ausgestellten  Geschütze  sich 
in  gebrauchsfähigem  Zustande  befinden  und  mit 
allem  hierzu  erforderlichen  Zubehör  ausgerüstet  sind. 
Deshalb  können  auch  die  grossen  Schiffs-  und 
Küstengeschütze,  die  für  mechanischen  Betrieb, 
entweder  elektrischen  oder  hydraulischen,  eingerichtet 
sind,  in  den  Bewegungen  gezeigt  werden,  welche 
sie  zum  Nehmen  der  Seiten-  und  Höhenrichtung 
machen  müssen.  Es  ist  für  die  ausgestellten  Schiffs- 
Laffeten  der  und  Küstengeschütze  charakteristisch,  dass  sich  das 
Schiffs-  und  Geschützrohr  mit  seiner  Laffete  und  dem  Panzer- 
schutz, sei  es  ein  geschlossener  Panzerturm,  wie  bei 
der  28 -cm  und  30,5 -cm  Kanone,  oder  ein  nach 
hinten  offener  Panzerschild,  wie  ihn  die  19-cm  Kanone 
zeigt,  oder  ein  oberhalb  sich  wölbender  Panzerschirm, 
wie  ihn  die  28-cm  Haubitze  besitzt,  um  ein  Mittel- 
pivot im  Kreise  schwenken  lassen.  Dabei  drehen  sie 
sich  auf  einem  feststehenden  Unterbau,  der  bei  den 
mittleren  und  kleineren  Kalibern  ein  verhältnismässig 
kleiner  Sockel  oder  Pivotbock  ist,  wie  wir  ihn  an 
der  15 -cm  und  19-cm  Kanone  sehen.  Um  dieses 
Herumschwenken  zu  erleichtern,  ist  zwischen  den 
feststehenden  Sockel  oder  Unterbau  und  die  sich 
drehende  Laffete  mit  Geschütz  ein  Kugellager  ein- 
gefügt. Die  hierdurch  erzielte  leichte  Beweglichkeit 
gestattet  deshalb  auch  den  Handbetrieb,  selbst  bei 
der  30,5-cm  Kanone,  der  dann  angewendet  werden 


Küsten 
gesehütze. 


Hand- 
betrieb. 
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muss,  wenn  der  maschinelle  Betrieb  infolge  von  Be- 
schädigungen versagen  sollte,  worauf  man  im  Gefecht 
vorbereitet  sein  muss.  Die  Schwenkvorrichtung  ist 
an  der  Drehscheibe,  auf  der  das  Geschütz  steht,  Schwenk- 
angebracht;  ein  Zahntrieb  derselben  greift  in  einen  Vorrichtung, 
am  feststehenden  Sockel  befestigten  Zahnkranz.  Der 
feststehende  Pivotbock  oder  Sockel  nimmt  auch  die 
Wirkung  des  Rückstosses  auf,  soweit  er  sich  auf 
ihn  überträgt,  denn  ein  grosser  Teil  desselben  wird 
bereits  im  Rücklauf  des  Geschützrohres  und  den 
ihn  hemmenden  hydraulischen  Bremsen  aufgezehrt. 
Das  Rohr  läuft  in  einer  Hülle,  Wiege  genannt,  wiege, 
zurück  und  wieder  vor.  Das  Vorlaufen  wird  bewirkt 
durch  eine  Feder  —  die  Vorlauffeder  — ,  in  der  sich 
ein  Teil  der  Rückstosskraft  durch  ihr  Zusammen- 
drücken beim  Rohrrücklauf  aufspeichert.  Die  Wiege, 
die  also  am  Rücklauf  des  Rohres  nicht  teilnimmt, 
trägt  die  Schildzapfen,  welche  in  der  Laffete  ruhen 
und  um  die  sich  Wiege  und  Rohr  beim  Nehmen 
der  Höhenrichtung  drehen.  Statt  der  Vorholfedern 
können  auch  andere  Einrichtungen  angewendet 
werden,  wie  an  der  28-cm  Haubitze,  bei  welcher  das 
Rohr  nicht  in  einer  Wiege  liegt,  sondern  in  einer 
besonderen  Oberlaffete,  die  auf  den  nach  hinten 
ansteigenden  Laufschwellen  des  Rahmens  zurück- 
gleitet und  auf  dieser  schiefen  Ebene  nach  dem 
Schuss  von  selbst  wieder  vorläuft.  Bei  der  28-cm 
und  30,5-cm  Kanone  ist  die  hydraulische  Bremse 
mit  einem  Druckluft- Accumulator  verbunden,  dessen 
Pressluft  durch  die  aus  den  Bremsen  verdrängte 
Flüssigkeit  noch  mehr  verdichtet  wird.  Sobald  sie 
sich  wieder  ausdehnen  kann,  schiebt  sie  die  aus  den 
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28-cm 
Küsten- 
haubitze. 


Feld- 
haubitzen. 


Bremscylindern  verdrängte  Flüssigkeit  in  diese 
zurück  und  damit  das  Geschützrohr  in  die  Feuer- 
stellung wieder  vor.  Diese  Einrichtungen  sind  von 
aussen  nicht  sichtbar  und  seien  deshalb  auch  nur 
beiläufig  erwähnt.  Die  ausgestellten  15 -cm  und 
19-cni  Kanonen  haben  den  Federvorholer. 

Wenden  wir  uns  nach  diesen  allgemein  orien- 
tierenden Betrachtungen  über  die  LafFetenkonstruk- 
tion  der  Schiffs-  und  Küstengeschütze  der  vor  uns 
stehenden  28-cm  Haubitze  {A  3)  zu.  Sie  ist  zur 
Küstenverteidigung  bestimmt  und  soll  mit  ihren 
Geschossen  vorzugsweise  gegen  das  Deck  grosser 
Schlachtschiffe  wirken.  Das  Geschütz  kann  eine 
Höhenrichtung  bis  zu  65^  erhalten.  Da  das  Ziel 
verhältnismässig  klein  ist,  so  bedarf  die  Haubitze 
einer  grossen  Treffgenauigkeit,  an  der  es  ihr  auch 
nicht  mangelt:  beim  Schiessen  auf  1 1  463  m  Ent- 
fernung mit  einer  Haubitze,  die  der  hier  aufgestellten 
in  allem  gleicht,  hatten  die  5  Schuss  einer  Serie 
eine  mittlere  Längenabweichung  von  10,5  m  und 
eine  mittlere  Seitenabweichung  von  3,5  m.  Dieses 
Ergebnis  ist  umsomehr  bemerkenswert,  als  die  Ent- 
fernung von  II  463  m  um  263  m  über  die  normale 
Schussweite  hinausgeht. 

Es  sei  schon  hier  darauf  hingewiesen,  dass  für 
diejenigen  Besucher,  denen  einige  Zahlenangaben 
über  die  ausgestellten  Schiffs-  und  Küstengeschütze 
erwünscht  sind,  eine  Zusammenstellung  solcher  An- 
gaben weiter  unten  zu  finden  ist. 

Wenige  Schritte  vor  der  28-cm  Haubitze  stehen 
zwei  Feldhaubitzen,  uns  zunächst  {A  8)  eine  lo-cm 
Feldhaubitze  L/io  in  Federspornlaffete  und  auf  der 
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andern  Seite,  nächst  dem  Gange  (A  7)  eine  ii-cm 
Feldhaubitze  L/12  in  Rohrrücklauf lafFete.  Die  Feld- 
haubitzen sollen  besonders  gegen  Ziele  Verwendung 
finden,  gegen  welche  das  Feuer  der  Feldkanonen 
mit  der  wenig  gekrümmten  Flugbahn  ihrer  Geschosse 
nicht  genügende  Wirkung  verspricht.  Es  sind  das 
Ziele  dicht  hinter  Deckungen,  die  von  den  steiler  ein- 
fallenden Haubitzgranaten  eher  erreicht  werden 
können,  als  von  den  flacher  fliegenden  Kanonen- 
geschossen. Auch  solche  Ziele  kommen  in  Betracht, 
die  nach  oben  durch  Eindeckungen  geschützt  sind. 
Daraus  ergiebt  sich,  dass  die  Feldhaubitzen  sich 
auch  zum  Beschiessen  von  BauHchkeiten  und  Ort- 
schaften mit  Vorteil  verwenden  lassen.  Am  Krieg 
in  China  haben  deutsche  Feldhaubitzbatterien  erfolg- 
reichen Anteil  genommen.  Wenn  die  Feldhaubitzen 
auch  zum  Flachbahnschuss  ähnlich  den  Feldkanonen 
verwendet  werden  können,  so  bringen  sie  ihre  Vor- 
teile doch  erst  dann  zur  Geltung,  wenn  sie  mit 
grösseren  Erhöhungen  schiessen.  Hieraus  erklärt 
sich  die  gedrungenere  Form  ihrer  Laffeten,  die  sonst 
denen  der  Feldkanonen  ähnlich  sind,  an  deren  Ent- 
wickelung  bezüghch  der  Rücklaufhemmung  durch 
Federsporn  oder  Rohrrücklauf  sie  auch  teilgenommen 
haben;  wir  werden  bei  den  Kanonen  darauf  zurück- 
kommen. 

Wir  machen  noch  darauf  aufmerksam,  dass  bei 
allen  ausgestellten   Geschützen   die  Geschosse  mit  Munition. 
Kartuschen,  die  bei  den  Feldkanonen  zu  Patronen 
verbunden   sind,  stehen,  welche  die  Munition  des 
betreffenden  Geschützes  bilden.   Es  haben  die  Panzer-  aeschoss- 
granaten  weissen  Anstrich,  die  Halbpanzergranaten  Anstrich. 
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Spreng - 
Sicherheit. 


Ballistische 

gesteigerte 

Leistung. 


grauen  Anstrich  und  weisse  Spitzen,  Granaten  aus 
Stahl  graublauen  Anstrich,  gusseiserne  Granaten 
schwarzen  Anstrich,  Spreng-  und  Minengranaten 
gelben  Anstrich,  Schrapnels  roten  Anstrich. 

In  der  vorderen  Ecke  der  Einfriedigung^  inner- 
halb deren  die  Haubitzen  stehen,  liegen  zwei  kurze 
Hohlcylinder,  die  Mündungsstücke  einer  12-cm  und 
II -cm  Haubitze  darstellend,  auf  der  andern  Seite 
der  Einfriedigung  neben  dem  Zwischengange  Hegen 
zwei  Seelenrohre  von  7, 5 -cm  Feldkanonen.  Alle 
4  Stücke  zeigen  nicht  fern  von  der  Mündung  geringe 
Auftreibungen,  die  dadurch  hervorgerufen  wurden, 
dass  an  dieser  Stelle  in  der  Seele  eine  mit  Pikrin- 
säure gefüllte  Granate  gesprengt  worden  ist.  Als 
man  nämlich  s.  Z.  beabsichtigte,  mit  Pikrinsäure  oder 
einem  ähnlich  wirkenden  Sprengstoff  gefüllte  Granaten 
einzuführen,  wurde  dies  von  der  Herstellung  eines 
Rohrmaterials  abhängig  gemacht,  das  nicht  zersprengt 
würde,  wenn  in  der  Seele  nahe  der  Mündung,  wo 
das  Rohr  am  schwächsten  ist,  eine  mit  genanntem 
Sprengstoff  gefüllte  Granate  krepiert.  Die  er- 
wähnten Rohrstücke  und  Seelenrohre  sind  aus 
solchem  Material  hergestellt  und  haben  durch  den 
Versuch  den  Beweis  geliefert,  dass  die  betreffenden 
Geschützrohre  „sprengsicher"  sind.  Auch  nach 
anderer  Richtung  haben  Rohr-Konstruktion  und 
-Material  —  die  Krupp'schen  Rohre  sind  alle  aus 
Tiegelstahl  hergestellt  —  in  den  letzten  Jahren  Ver- 
besserungen erfahren.  Die  gesteigerte  Widerstands- 
fähigkeit erlaubt  eine  höhere  Beanspruchung  des 
Rohres  und  ergiebt  eine  gesteigerte  Leistung  des- 
selben.   Es  zeigt  sich  dies,  wenn  man  vergleicht, 
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wie  viel  lebendige  Kraft  des  Geschosses  auf  das  kg 
Rohrgewicht  bei  den  neuen  Rohren  kommt  im  Ver- 
gleich mit  den  älteren.  Während  noch  vor  einigen 
Jahren  auf  das  kg  Rohrgewicht  270  bis  280  mkg 
lebendige  Kraft  kamen,  ist  diese  Leistung  jetzt  bei 
einigen  Rohren  bis  auf  334  mkg  gestiegen. 

Die  in   der  Umfriedigung  bei   den  Haubitzen 
stehende  Feldschmiede  [A  17)  für  eine  7,5-cm  Batterie  Feld- 
dient   zur    Ausführung    von    Hufbeschlags-    und  schmiede. 
Instandsetzungsarbeiten ;  in  der  Protze  befinden  sich 
die  Schmiedekohlen,   im   Hinterwagen  Werkzeuge 
und  Vorrat  an  Stahl,  Eisen,  Blech  u.  s.  w. 

Schreiten  wir  an  der  Front  der  Geschütze  fort 

zur  nächsten  Einfriedigung,  so  treten  wir  vor  die 

Mündung  einer  7,5-cm  Feldkanone  in  Federsporn-  Federsporn - 

laffete  C/1902  {A  11)  und  daneben  vor  eine  7,5-cm  l^^^®^®- 

Feldkanone  in   Rohrrücklauflaffete  C/iooi  (A  13),  K^^li^rück- 

lauflafFete 

Wir  wollen  aber  auch  gleich  die  beiden  Feldkanonen, 
die  jenseits  des  in  der  Mitte  stehenden  kleinen  Ge- 
schützes aufgestellt  sind,  eine  7,5-cm  Feldkanone  in 
Federspornlaffete  C/1901  {A  10)  und  eine  7,5-cm  Feld- 
kanone in  Rohrrücklauflaffete  C/1902  [A  14),  noch 
hinzunehmen,  da  die  gleichartigen  Systeme  in  beiden 
Konstruktionen  wenig  von  einander  abweichen. 

Es  stehen  hier  die  beiden  rivalisierenden  Systeme 
der  Federsporn-  und  der  Rohrrücklauf laffeten  für 
Feldgeschütze  nebeneinander.  Bei  den  ersteren  läuft 
das  Geschützrohr  mit  der  Laffete  zurück,  nur  der 
gefederte  Sporn  unter  dem  Laffetenschwanz,  dessen 
Spaten  sich  in  den  Erdboden  eingräbt,  bleibt  stehen 
und  bildet  das  Widerlager,  gegen  welches  die  Feder 
des  Sporns   sich  stützt,   um   das  zurückgelaufene 
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Geschütz  in  die  Feuerstellung  wieder  vorzuschieben. 
Erst  wenn  dies  geschehen  ist,  kann  die  Bedienung 
an  das  Geschütz  herantreten  und  dasselbe  von  neuem 
laden.  Es  ist  nicht  zu  vermeiden,  dass  bei  diesem 
Rück-  und  Vorlauf  das  Geschütz  etwas  aus  der 
Richtung  kommt,  sodass  ein  Nachrichten  statt- 
finden muss. 

Ganz  anders  verhält  sich  das  Rohrrücklauf- 
geschütz. Bei  ihm  gleitet  das  Geschützrohr  auf  der 
als  Oberlaffete  dienenden  Wiege  etwa  1,2  m  weit  zurück 
und  wird  hierbei  durch  eine  hydraulische  Bremse  ge- 
bremst, die  unterhalb  der  Gleitbahn  in  dem  zum  Schutz 
dienenden  Blechkasten  steckt.  Bei  diesem  Rücklauf 
drückt  das  Geschützrohr  eine  auf  den  Bremscylinder 
aufgeschobene  Schraubenfeder  zusammen,  die  das- 
selbe in  die  Feuerstellung  wieder  vorholt,  sobald 
es  seinen  Rücklauf  beendet  hat.  Die  Laffete  trägt 
unter  dem  Laffetenschwanz  einen  Sporn,  welcher 
den  Rücklauf  des  Geschützes  verhindert.  Da  die 
Laffete  beim  Schuss  in  der  Feuerstellung  stehen 
bleibt,  so  pflegt  ein  Nachrichten  nach  dem  Schuss, 
wenn  mit  der  gleichen  Richtung  weiter  geschossen 
werden  soll,  entbehrlich  zu  sein.  Ausserdem  wird 
es  dadurch  ermöglicht,  dass  der  Verschlusswart  und 
der  Richtwart  beim  Schiessen  ihre  Sitze  an  der 
Laffete  nicht  zu  verlassen  brauchen,  sodass  der 
letztere  schon  während  des  Rohrrücklaufs  das 
Geschütz  richten  kann,  da  Aufsatz  und  Korn  an 
der  Wiege  angebracht  sind,  die  am  Rücklauf 
nicht  teil  nimmt.  Es  ist  daher  auch  möglich,  diesen 
Schutz-  beiden  Leuten  durch  Panzerschilde  gegen  Infanterie- 
schilde.         y^d  Sehr apnelf euer  einen  gewissen  Schutz  zu  ge- 
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Währen.  Bei  Federspornlaffeten  würden  solche  Schilde 
wenig  Nutzen  haben,  da  hier  die  Bedienung  beim 
Schuss,  des  Rücklaufs  wegen,  seitlich  der  Räder 
und  damit  aus  dem  Schutzbereich  der  Schilde 
heraustreten  muss.  Diese  Schutzschilde  können  eine 
solche  Einrichtung  erhalten,  dass  sie  beim  Fahren 
als  Achssitze  dienen  und  zum  Schiessen  ausgestreckt 
werden  können.  Aus  diesen  Verhältnissen  erklärt 
sich  die  erheblich  grössere  Feuerschnelligkeit  und 
ruhigere  Bedienung  der  Rohrrücklaufgeschütze  gegen- 
über den  Federsporngeschützen. 

Die  beiden  Feder  sporn  geschütze  unterscheiden 
sich  im  wesentlichen  nur  darin  von  einander,  dass 
{A  II)  die  neuere  Konstruktion  längere  LafFeten- 
wände  hat,  wodurch  das  Springen  des  Geschützes 
beim  Schuss  vermindert  wurde.  Die  beiden  Rohr- 
rücklaufgeschütze zeigen  im  wesentlichen  den  Unter- 
schied, dass  die  ältere  Konstruktion  {A 13)  einen 
festen  Sporn  und  Schutzschilde  hat,  die  durch  Um- 
legen in  Achssitze  umgewandelt  werden,  C/1902 
{A  14)  hat  dagegen  gewöhnliche  Achssitze,  sowie 
einen  Klappsporn,  der  zum  Fahren  auf  die  Laffete 
umgelegt  werden  kann. 

Die  Protze  der  Federspornlaffete  {A 12)  unter-  protzen. 
scheidet  sich  von  der  Protze  der  Rohrrücklauflafifete 
{A  16)  nur  durch  die  Patronenverpackung.  In  ersterer 
Protze  sind  die  Patronen  zu  4  Stück  in  10  Stahl- 
blechkästen, in  letzterer  mit  einem  leicht  abnehmbaren 
Ueberzug  aus  Jutestoff  zu  4  Stück  in  1 1  geflochtenen 
Deckelkörben  untergebracht. 

Die  Einrichtung  der  Federsporn-  und  Rohr- 
rücklauflaffeten  hat  man  auf  die  Feldhaubitzen  und 
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Kolonial - 
geschütz. 


Torpedo- 
boots- 
kanone. 


die  Gebirgsgeschütze  übertragen,  wie  wir  bezüglich 
der  ersteren  bereits  gesehen  haben. 

Das  kleine  im  Vordergrunde  stehende  Geschütz 
(Ä  20)  ist  eine  6-cm  Kanone  in  Koloniallaffete.  Es 
ist  zur  Verwendung  in  Gegenden  bestimmt,  in  denen 
es  sowohl  an  Zug-  wie  an  Tragetieren,  als  auch 
an  Fahrwegen  mangelt,  sodass  das  Geschütz  von 
Menschen  getragen  werden  muss,  weshalb  das 
Gewicht  von  Rohr  und  Laffete  dem  entsprechend 
bemessen  ist.  Das  80  kg  schwere  Rohr  mit  Verschluss 
wird  von  2  Mann,  die  mit  Deichsel,  Zubehör  und  4 
Tragebäumen  164  kg  wiegende  LafFete  von  4  Mann 
getragen.  Das  Geschütz  erreicht  mit  seinem  3  kg 
schweren  Geschoss  4200  m  grösste  Schussweite.  In 
kaum  einer  Minute  ist  das  Geschütz  schussfertig 
zusammen  zu  stellen  oder  umgekehrt  nach  dem 
Gebrauch  tragfertig  zu  machen. 

Nahe  diesem  Geschütz  steht  auf  der  gewölbten 
Decke  eines  Kommandoturmes  eine  5-cm  Kanone 
in  Torpedobootslaffete  {A  21).  Das  Rohr  liegt  in 
einer  Mittelpivot- Wiegenlaffete  und  kann  im  Kreise 
geschwenkt  werden,  also  nach  allen  Richtungen 
schiessen.  Die  1,55  kg  schwere  Panzergranate  kann 
auf  1000  m  Entfernung  noch  eine  79  mm  und  aut 
3000  m  noch  eine  36  mm  dicke  Schmiedeeisenplatte 
durchschlagen;  es  ist  also  gegen  die  Decksaufbauten 
der  Kriegsschiffe  noch  ein  wirkungsvolles  Geschütz. 
Es  erreicht  eine  grösste  Schussweite  von  4950  m. 

Wenden  wir  uns  nun  von  diesen  kleineren  Ge- 
schützen den  sie  überragenden  beiden  grösseren 
Geschützen,  zunächst  der  19-cm  Kanone  in  Schififs- 
laffete   {Ä  5)   zu,   die   als   Kasemattgeschütz  zur 
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Armierung  von  Kriegsschiffen  bestimmt  ist.  Ihre  Be-  19-ciii 
dienung  ist  wesentlich  leichter  als  die  der  21 -cm  ^chiffs- 
Kanone,  und  ihre  Granate  ist  an  Durchschlags- 
leistung  der  15-  cm  Granate  erheblich  überlegen 
(siehe  Tabelle).  Das  Geschützrohr  gleitet  beim  Schuss 
in  einer  Wiege  zurück,  die  mit  Schildzapfen  in 
einer  im  feststehenden  Pivotbock  drehbaren  Pivot- 
gabel ruht.  Der  100  mm  dicke  Stahlschild  schützt 
die  Bedienung  gegen  Sprengstücke  und  Volltreffer 
aus  Geschützen  kleinen  Kalibers. 

An  der  neben  der  19 -cm  Schiffskanone  aufge- 
stellten 15 -cm  Kanone  in  Mittelpivot-Küstenlaffete  lö-cm 
{A  6)  ist  bemerkenswert,  dass  das  Geschützrohr  einen  Küsten- 
selbstspannenden   Schraubenverschluss  mit  Stufen-  ^^^one. 
schraube   hat,    während   alle   andern  ausgestellten 
Geschütze  den  von   der  Krupp'schen   Fabrik  mit 
Recht  bevorzugten  Keilverschluss  in  seiner  gegen- 
wärtig vollendetsten    Form    als  Leitwellverschluss 
besitzen.      Der    hier    angewendete    Schraubenver-  schrauben- 
schluss,  der  durch  wagerechte  Drehung  eines  Schub-  verschluss, 
hebels   um   180^  geöffnet  und  wieder  geschlossen 
wird,  ist  Krupp'scher  Konstruktion  und  besteht  aus 
nur  17  Teilen.    Durch  diese  Einfachheit  zeichnet  er 
sich   aus   vor    ausländischen    Konstruktionen  des 
Schraubenverschlusses.    Da  das  Geschützrohr  nicht 
für  den  Gebrauch  selbstHdernder  Metallkartuschen 
eingerichtet  ist,  so  trägt  der  Verschlussblock  hinter 
dem  Kopf  des  Zündlochstollens  ein  in  der  Haupt- 
sache   aus    Asbest    bestehendes    Liderungspolster,  Liderungs- 
weiches beim  Schuss  zusammengedrückt,  dadurch  polster. 
seitlich  ausgedehnt  und  gegen  die  Rohrwand  ge- 
presst    wird,    sodass    es    den  Verbrennungsraum 
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gasdicht  abschliesst.  Beim  Oeffnen  des  Verschlusses 
legt  sich  selbstthätig  eine  Ladeschale  von  unten 
her  in  das  Rohr,  welche  die  Gewinde  bedeckt  und 
so  gegen  Verletzungen  beim  Einsetzen  des  Ge- 
schosses schützt. 

Die  LafFete  gleicht  derjenigen  der  19-cm  Kanone. 
Die  Wiege  trägt  jedoch  an  ihrem  vorderen  Rande 
einen  ovalen  Schutzschild,  der  nach  Art  der  Schar- 
tenblende den  zum  Richten  des  Geschützes  er- 
forderlichen Spielraum  zwischen  dem  Geschützrohr 
und  der  Scharte  im  Panzerschutzschild  gegen  das 
Hindurchfliegen  von  Sprengstücken  schliessen  soll. 

Ueber  die  beiden  letztgenannten  Geschütze  ragen 
die  mächtigen  Rohre  zweier  Turmgeschütze  hin- 
weg. Das  Geschütz  links  ist  eine  28-cm  Kanone 
28-cm  in  einem  Panzerdrehturm  {A  2)  für  das  Oberdeck 
Schiffs-  eines  Schiffes.  Es  ist  gegen  feindliches  Feuer  durch 
kanone.  ^j^en  250  mm  dicken  ungehärteten  Nickelstahl- 
panzer gedeckt,  die  dem  feindlichen  Flachfeuer  nicht 
ausgesetzte  Panzerdecke  ist  jedoch  nur  50  mm 
dick.  Innerhalb  dieses  Turmes  befinden  sich  alle 
maschinellen  Einrichtungen  mit  hydraulischem  Be- 
trieb zum  Bedienen  des  Geschützes:  die  Höhen- 
richtmaschine,  das  Schwenk  werk  zum  Drehen  des 
Turmes,  der  Ansetzer  zum  Einbringen  von  Geschoss 
und  Kartusche  in  das  Geschützrohr  und  der  Mu- 
nitionsaufzug. Letzterer  ist  nicht  vollständig,  da 
die  örtlichen  Verhältnisse  in  der  Ausstellung  es 
nicht  gestatteten  den  Panzerschacht  anzubringen,  der 
auf  den  Schiffen  bis  zu  den  tief  unten  im  Schiffs- 
raum unter  dem  Panzerdeck  liegenden  Munitions- 
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kammern  hinabreicht.  Wir  werden  jedoch  auf 
unserem  Umgange  noch  zu  einem  vollständig  be- 
triebsfähigen Munitionsaufzug  kommen. 

Neben  dem  28 -cm  Schififsgeschütz  steht  das 
grösste  Geschütz  der  Ausstellung,  die  30,5 -cm 
Küstenkanone  in  Panzerturm  {A  /).  Die  vordere  30,5-cm 
Hälfte  des  Panzerturmes  hat  die  Form  eines  Kegel-  ^^sten- 
stumpfes,  der  hinten  durch  eine  senkrechte  Wand 
geschlossen  ist.  Erstere  ist  aus  gehärtetem  Nickel- 
stahl von  135  mm  Dicke  hergestellt,  die  Decke 
und  hintere  Wand  bestehen  aus  ungehärteten 
50  mm  dicken  Nickelstahlplatten.  Unter  diesem 
Panzerschutz  befinden  sich  alle  Betriebseinrichtungen 
des  Turmes;  sie  haben  bei  diesem  Geschütz  elek- 
trischen Antrieb. 

Die  30,5-cm  Küstenkanone  kann  in  ihrer  Laffete 
mit  22  ^  Erhöhung  schiessen  und  erreicht  dabei 
eine  Schussweite  von  20200  m,  würde  also  eine 
Kreisfläche  von  40  km  Durchmesser  unter  P'euer 
halten  können.  Wenn  der  Aufstellungspunkt  des 
Geschützes  in  der  Ausstellungshalle  als  Mittelpunkt 
dieser  Kreisfläche  angenommen  wird,  so  würden 
Krefeld,  Saarn,  Kettwig,  Wülfrath,  Ohligs,  Monheim, 
Wewelingshofen  u.  s.  w.  nahe  dem  Rande,  aber 
innerhalb  dieser  Kreisfläche,  —  Duisburg,  Mülheim, 
Worringen,  Grevenbroich  hart  ausserhalb  derselben 
liegen;  Kaiserswerth,  Ratingen,  Mettmann,  Mer- 
scheid, Neuss  u.  s.  w.  würden  für  dieses  Geschütz 
schon  zu  den  näheren  Zielen  gehören.  Auch  etwa 
in  der  SchussHnie  liegende  Berge  würden  kein 
Hindernis  sein,  denn  der  Scheitelpunkt  der  Flug- 
bahn bei  20200  m  Schussweite  erhebt  sich  2867  m 
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Über  das  Niveau  der  Geschützmündung,  also  noch 
über  den  2714  m  hohen  Watzmann  der  Salzburger 
Alpen.  Würde  man  aber  das  Geschützrohr  in  eine 
Laffete  legen,  in  der  es  statt  nur  mit  22^  mit  45® 
Erhöhung  schiessen  könnte,  so  würde  das  Geschoss 
in  seinem  Fluge  eine  Höhe  von  8635  m  erreichen, 
über  die  nur,  soviel  bekannt,  eine  Bergspitze  der 
Erde,  die  des  Gaurisankar  (Mount  Everest)  im  Hi- 
malaja mit  8840  m  Meereshöhe,  um  200  m  höher 
hinaufragt.  Das  Geschoss  würde  hierbei  eine  Schuss- 
weite in  horizontaler  Linie  gemessen  von  nahezu 
26  km  erreichen.  Das  Geschütz  schiesst  aber  nicht 
nur  weit,  sondern  trifft  auch  gut,  denn  3  am  6.  No- 
vember 1900  auf  2500  m  gegen  eine  Scheibe  ab- 
gegebene Schüsse  hatten  eine  mittlere  Höhenab- 
weichung von  nur  28,9  cm  und  eine  mittlere  Seiten- 
abweichung von  nur  12,3  cm. 

Die  Aufstellung  solcher  Geschütze  in  Küsten- 
batterien ist  in  dem  mehrfach  erwähnten  Modell  auf 
der  Brücke  veranschaulicht. 

Inzwischen   sind  wir    am   nächsten   nach  links 
führenden  Zwischengange  angelangt  und  stehen  vor 
den   mit  den   Teilen   eines   Gebirgsgeschützes  be- 
ladenen  vier  Maultieren  {Ä  18),  zwischen  denen  eine 
Gebirgs-        schussfertig  zusammengesetzte  7,5-cm  Gebirgskanone 
geschütze.  Rohrrücklauflaffete  {Ä  19)  aufgestellt  ist.   Die  Ge- 

birgsgeschütze  sind  für  den  Gebrauch  in  Gegenden 
bestimmt,  deren  Pfade  und  Gelände  das  Befahren 
mit  Geschützen  nicht  immer  gestatten.  Dort  muss 
das  zerlegte  Geschütz  von  Maultieren  getragen 
werden.  Das  Gewicht  einer  Tragelast  darf  125  kg 
nicht  wesentlich  übersteigen.    Es  folgt  daraus,  dass 
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Kaliber,  Rohrgewicht  u.  s.  w.  und  damit  auch  die 
Leistungsfähigkeit  der  Gebirgskanonen  innerhalb 
verhältnismässig  enger  Grenzen  Hegen.  Wo  es 
Gelände  und  Wege  gestatten,  kann  das  Geschütz 
auch  mit  Hülfe  einer  Gabeldeichsel  gefahren  werden. 

Im  allgemeinen  stellt  das  Gebirgsgeschütz  ein 
kleines  P'eldgeschütz  dar.  So  finden  wir  denn  auch 
auf  die  Gebirgsartillerie  die  beiden  Systeme  der 
Feldlaffetenkonstruktion,  die  der  Federsporn-  und 
Rohrrücklauf laflfete,  übertragen,  aber  die  Laffete  ist 
aus  einer  Vorder-  und  einer  Hinterlaffete  zusammen- 
gesetzt und  zum  Transport  in  beide  Teile  zerlegbar. 
Dementsprechend  ist  das  Geschütz  mit  Federsporn- 
laffete  auf  die  vier  Tragetiere  in  folgender  Weise 
verteilt:  i.  Rohr  mit  Verschluss  und  Geschütz- 
zubehör in  Packtaschen  124  kg.  2.  Vorderlaffete 
81,5  kg.  3.  Hinterlaffete  mit  Gabeldeichsel  87,5  kg. 
4.  Achse  mit  Rädern  74  kg.  Eine  Munitionstragelast 
besteht  aus  zwei  Munitionskasten  mit  zusammen 
löSchuss  von  128  kg  Gewicht.  Beim  Rohrrücklauf- 
geschütz müssen  Rieht-  und  Verschlusswart,  der 
niedrigen  Feuerhöhe  wegen,  auf  den  Laffetensitzen 
knien.  Zerlegt  wird  das  Geschütz  in  folgende  Trage- 
lasten: I.  Rohr  mit  Verschluss  und  Zubehör  120  kg. 
2.  Wiege  mit  Ueberzügen  132  kg.  3.  Vorderlaffete 
mit  Achse  84  kg.  4.  Hinterlaffete,  Räder  und 
Gabeldeichsel  95  kg.  Eine  Munitionstragelast  besteht 
aus  zwei  Kasten  mit  zusammen  12  Schuss  und 
104  kg  Gewicht, 

In  die  deutsche  Armee  sind  gegenwärtig  Gebirgs- 
batterien  noch  nicht  eingegliedert.  Dagegen  verfügte 


DÜSSELDORFER  AUSSTELLUNG  1902 


schwind 
laffete. 


das  ostasiatische  Expeditionskorps  über  zwei  Gebirgs- 
batterien. 

Der  Mittelraum  der  Einfriedigung,  innerhalb  deren 
die   Gebirgskanonen   stehen,  wird  von  der  21-cm 
Ver-  Kanone  in  Mittelpivot-Verschwindlaffete  {A  4)  ein- 

genommen, deren  Eigentümlichkeit  die  Verschwind- 
lafFete  nach  einer  neuen  Krupp'schen  Konstruktion 
bildet. 

Es  sind  viele  Konstruktionen  von  Verschwind- 
laffeten  bekannt.  Allen  liegt  der  Gedanke  zu  Grunde, 
dass  beim  Schuss  mit  seiner  Mündung  über  die  Feuer- 
linie der  deckenden  Brustwehr  hinwegragende  Ge- 
schützrohr zum  Laden  in  die  tiefe  Ladestellung  selbst- 
thätig  hinabzusenken,  weil  in  dieser  Lage  Geschütz 
und  Bedienung  durch  die  hohe  Brustwehr  gegen 
feindliches  Flachfeuer  aus  den  Schiffskanonen  ge- 
deckt sind.  Zum  Schuss  steigt  das  Geschützrohr 
selbstthätig  in  die  hohe  Feuerstellung  wieder  hinauf. 
Zum  Senken  und  Heben  des  Geschützrohres  benutzt 
man  seit  etwa  40  Jahren  die  durch  den  Schuss 
hervorgerufene  Rückstossarbeit. 

Bei  der  Krupp'schen  Verschwindlaffete  wirkt  der 
um  eine  wagerechte  Welle  schwingende  Rohrträger 
als  zweiarmiger  Hebel  derart,  dass  der  obere  längere 
Arm  sich  durch  die  Wirkung  des  Rückstosses  beim 
Schuss  mit  dem  Geschützrohr  nach  hinten  senkt, 
während  der  untere,  kürzere  Arm  nach  vorn  in  die 
Höhe  steigt  und  hierbei  ein  Gewicht  hebt.  Durch 
dieses  Hochheben  wird  das  Gewicht  zum  Kraft- 
speicher, der  seine  Arbeitskraft  zum  Hinaufheben 
des  Rohres  in  die  Schussstellung  abgiebt,  sobald 
ein  Ventil  geöffnet  wird.    Durch  das  Oeffnen  des 
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Ventils  werden  Sperrklinken  und  eine  Bremse  aus- 
gelöst, die  das  Rohr  in  der  tiefen  Ladestellung 
festhielten.  Infolge  dieser  Auslösung  beginnt  das 
gehobene  Gewicht  zu  sinken  und  hebt  dabei  das 
Geschützrohr  in  die  Höhe.  Zu  diesem  Vorgang 
sind  nur  4  Sekunden  Zeit  erforderlich.  Eine  vorn 
am  Stahlgussrahmen  angebrachte  Winde  dient  zum 
Senken  (Einholen)  des  Geschützrohres  von  Hand 
beim  Exerzieren.  Die  Seitenrichtung  erhält  das 
Geschütz  durch  Schwenken  auf  dem  Pivotbock,  auf 
dessen  Kugellager  sich  der  Rahmen  dreht. 

Das  Geschütz  ist  zur  Küstenverteidigung  be- 
stimmt. Da  von  den  Schiffen  kein  Steilfeuer  aus 
Haubitzen  oder  Mörsern  zu  erwarten  ist,  und  die 
hohe  Brustwehr  dem  Geschütz  Deckung  gegen 
Flachfeuer  aus  Kanonen  giebt,  so  hat  es  keinen 
Panzerschutz  erhalten. 

Die  Verwendungsart  auch  dieses  Geschützes  für 
Küstenbatterien  ist  in  dem  bereits  besprochenen 
vom  Grusonwerk  ausgestellten  Modell  auf  der  Brücke 
dargestellt. 

Inzwischen  sind  wir,  um  die  Verschwindlafifete 
besser  betrachten  zu  können,  in  den  Zwischengang 
eingetreten  und  stehen   bei  einer  Wendung  nach 
links  zur  30,5-cm  Kanone  vor  einer  Sammlung  von 
Geschützverschlüssen   {A  23  bis  A  25).     A  23  ist  G-eschütz- 
eine  7,5-cm  Feldkanone,  deren  Schraubenverschluss  Verschlüsse, 
mit  Stufenschraube  mit  einem  Abzug  für  Wieder-  Kleiner 
Spannung  versehen  ist.    Darunter  ist  zu  verstehen,  Schrauben- 
dass  die  erst  beim  Abziehen  sich  spannende  Abfeuer-  verschluss. 
Vorrichtung  sich  nach  dem  Abfeuern  sofort  entspannt 
und  beim  Versagen  ein  sofortiges  Wiederholen  des 
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Grosser 
Schraub  en- 
verschluss. 


Excen- 
trischer 
Schraubön- 
versehluss. 


!N"achtziel- 
einrichtung. 


Abziehens  gestattet,  ohne  dass  es  nötig  ist,  den 
Verschluss  mit  der  Hand  zu  berühren.  Wie  alle 
Krupp'schen  Verschlüsse,  so  ist  auch  dieser  mit 
Sicherung  gegen  unbeabsichtigtes  Abfeuern  des 
Geschützes  und  Oeffnen  des  Verschlusses  versehen. 
Der  Verschluss  besteht  aus  22  Teilen. 

Dem  selbstspannenden  Schraubenverschluss  mit 
Stufenschraube  für  Geschütze  mittleren  und  grossen 
Kalibers  (Ä  24)  sind  wir  bereits  bei  der  1 5-cm  Küsten- 
kanone begegnet.  Die  Verschlussschraube  ist  mit 
je  zweimal  stufenförmig  nebeneinander  liegenden 
5  Gewindefeldern  versehen.  Zwischen  beiden  Reihen 
von  5  Gewindefeldern  liegt  je  ein  glattes  Feld. 

Ä25  ist  ein  sogenannter  excentrischer  Schrauben- 
verschluss. Seine  Verschlussschraube  hat  die  Form 
einer  kreisrunden  Scheibe,  deren  Peripherie  ein 
Gewinde  trägt.  Seitlich  vom  Mittelpunkt  geht  durch 
diese  Verschlussscheibe  das  Ladeloch  derart,  dass 
beim  geöffneten  Verschluss  dasselbe  hinter  der  Seele 
des  Geschützrohres  liegt.  Durch  eine  Drehung  der 
Verschlussschraube  nach  rechts  um  180^  schliesst 
deren  voller  Teil  die  Seele.  Der  Verschluss  besteht 
aus  21  Teilen.  Die  französischen  P^eldgeschütze  C/97 
haben  einen  ähnlichen  Verschluss  dieser  Art. 

An  der  19-cm  Schiffskanone  ist  eine  Fernrohr- 
Visiereinrichtung  aufgestellt,  die  so  eingerichtet  ist, 
dass  zum  Richten  während  der  Nacht  ein  im  Fernrohr 
befindliches  Fadenkreuz  durch  eine  elektrische  Glüh- 
lampe belichtet  wird.  An  der  28-cm  Küstenhaubitze 
und  neben  den  Verschlüssen  {A  175)  befinden  sich 
Visiereinrichtungen  zum  Zielen  über  Visier  und  Korn, 
die  zum  Richten  in  der  Dunkelheit  eine  Einrichtung 
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haben,  mittels  welcher  Visier  und  Korn  durch  je 
ein  elektrisches   Glühlämpchen   beleuchtet  werden. 

Gegenüber  den  Verschlüssen  rechts  neben  dem 
Gange  ist  eine  Sammlung  von  Geschossen  {A  74  bis  aesehoss- 
A  174)  und  an  der  Rückseite  der  Einfriedigung  neben  Sammlung, 
den  Geschossen  eine  Sammlung  von  Zündern  aufge- 
stellt. Die  Geschosssammlung  zeigt  die  verschiedenen 
Geschossarten  von  30,5  cm  bis  3,7  cm  Kaliber.  Die 
Geschossart  ist  durch  den  bereits  erwähnten  Farben- 
anstrich kenntlich  gemacht.  Die  Panzergranaten 
(weiss)  haben  keinen  Zünder.  Einige  von  ihnen 
tragen  eine  Kappe  aus  ungehärtetem  Stahl  auf  ihrer 
Spitze,  die  das  Eindringen  der  letzteren  im  Panzer 
mit  gehärteter  Vorderseite  erleichtern  soll.  Die  Halb- 
panzergranaten (Spitze  weiss,  cylin drischer  Teil  grau- 
blau) mit  Bodenzünder  werden  gegen  Panzerdecks 
und  leichte  Panzer  gebraucht.  Einige  Geschosse  sind 
durchschnitten,  um  ihre  innere  Einrichtung  zu  zweigen. 

Die  Zünder  sind  Aufschlag-,  Zeit-  oder  Doppel-  Zünder- 
zünder.   Erstere  werden  beim  Aufschlag  oder  dann  Sammlung, 
bethätigt,  wenn  das  Geschoss  beim  Hindurchgehen 
durch  einen  Körper  in  seiner  Fluggeschwindigkeit  Aufschlag- 
plötzlich soviel  verlangsamt  wird,  dass  ein  lose  im  runder. 
Zünder  sitzender   Teil,    dem  Beharrungsvermögen 
folgend,  nach  vorn  fliegt;  hierbei  wird  durch  Anstich 
eine   Zündpille   entzündet,   die   ihr  Feuer   auf  die 
Sprengladung  des  Geschosses  überträgt. 

Im  Gegensatz  hierzu  werden  die  Zeitzünder  oder  Zeitzünder, 
vielmehr  ihre  Satzringe,  deren  sie  i  bis  4  besitzen, 
bereits  beim  Schuss  in  Brand  gesetzt,  sie  übertragen 
aber  ihr  Feuer  erst  nach  einer  gewissen  Brenndauer 
—  d.  h.  Flugzeit  des  Geschosses  —  auf  die  Spreng- 
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Pulver- 
proben. 

Pul  verhaut. 


Pulver- 
gewebe. 


ladung  des  letzteren.  Durch  Einstellen  kann  man 
genau  regulieren,  wieviel  von  der  langsam  brennenden 
Pulvermasse  der  Satzringe  verbrennen  soll,  ehe  das 
Feuer  auf  die  Sprengladung  übergeht,  d.  h.  mit 
anderen  Worten,  wie  lange  nach  dem  Verlassen  des 
Rohres  das  Geschoss  krepieren  soll.  Unter  Doppel- 
zünder versteht  man  die  Vereinigung  von  Auf- 
schlag- und  Zeitzünder,  die  es  nach  dem  soeben 
Gesagten  ermöglicht,  das  Geschoss  entweder  beim 
Aufschlag  oder  nach  einer  bestimmten  Flugzeit,  d.  h. 
an  einem  bestimmten  Punkt  seiner  Flugbahn,  zu 
sprengen.  Der  Zünderkörper  ist  entweder  aus 
Messing,  oder  aus  Aluminium  gegossen. 

Neben  den  Zündern  sind  in  einem  Glaskasten 
einige  Pulverproben  und  Proben  von  Pulverhaut 
und  Pulvergewebe  ausgestellt,  die  zu  Kartusch- 
beuteln für  Haubitzen  verwendet  werden.  Pulver- 
haut ist  papierartig  auf  einem  Feinwalzw^erk,  wie 
wir  es  in  der  Ausstellung  des  Grusonwerkes  ge- 
sehen haben,  ausgewalzte  Pulvermasse.  Pulverge- 
webe ist  aus  dünnen  Fäden  hergestellt,  die  man 
durch  Pressen  aus  der  teigigen  Pulvermasse  erhält. 
Diese  Fäden  dienen  auch  zum  Nähen  der  Kartusch- 
beutel. Pulverhaut  und  Pulvergewebe  nehmen  an 
der  Explosion  der  Pulverladung  teil  und  bieten 
daher  den  grossen  Vorteil,  dass  keine  glimmenden 
Kartuschbeutelreste  im  Rohr  zurückbleiben  können, 
die  so  oft  schon  ein  vorzeitiges  Entzünden  des 
nächsten  Schusses  und  dadurch  viel  Unglück  herbei- 
geführt haben. 

Federplattenpulver  besteht  aus  rauchlosem  Pulver 
in  tellerförmigen  Platten  (ähnlich  den  Scheiben  der 
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Bellevillefedern)  mit  einem  Loch  in  der  Mitte,  die  Feder- 
zu   Säulen   in   der   Kartuschhülse  zusammengelegt  P^atten- 
werden.    Sie  sollen  eine  feste  Lagerung  der  Ladung  P^^^®^* 
unabhängig  von  ihrer  Grösse  ermöghchen. 

Röhrenpulver  wird  auf  der  Pulverpresse,  die  wir  be-  Röhren- 
reits  kennen  lernten,  aus  rauchlosem  Pulver  hergestellt,  pulver. 

Vor  diesem  Kasten  stehend,  haben  wir  zur  linken 
Hand  eine  Sammlung  von  Kartusch-  und  Patronen-  Patronen- 
hülsen,  welche  die  Geschützladung  aufnehmen  und  u.  Kartusch- 
beim  Schuss  den  gasdichten  Abschluss  des  Rohres  nach  l^^lse^- 
hinten  bewirken.    Sie  werden  bis  zu  15  cm  Kaliber  ^^"^"^^^^s* 
in   der  Regel  mit  dem  Geschoss  verbunden  und 
heissen   dann   Patronenhülsen.    Bei  den  grösseren 
Kalibern  sind  Geschoss  und  Hülse  getrennt  und 
spricht  man  dann  von  Kartuschhülsen.  Meist  werden 
sie  aus  Messing  gezogen ;  für  die  grossen  Kaliber  wird 
auch  Durana-Metall  verwendet,  und  Kartuschhülsen  aus 
Stahl  haben  wir  bereits  früher  auf  unserm  Rundgange 
gesehen.   Wegen  der  Gewichtsverringerung  hat  man 
bei  Feld-  und  Gebirgsgeschützen  auch  Hülsen  aus 
Aluminiumlegierung  zur  Anwendung  gebracht,  die 
nur  etwa  ^/g  so  schwer  sind,  als  Messinghülsen. 

Wenden  wir  uns  wieder  zum  hinteren  Haupt- 
gange und  schreiten  nach  links  in  diesem  fort,  wobei 
wir  noch  einen  Blick  auf  den  Unterbau  des  30,5-cm 
Turmes  und  das  um  denselben  kreisförmig  aus- 
gelegte Schienengleis  werfen,  auf  dem  der  kleine 
Munitionswagen  Geschoss  und  Kartusche  zum  Hebe- 
kran heranbringt,  der  den  Wagen  hinter  den  Boden 
des  Geschützes  zum  Laden  emporhebt. 

Zwischen  dem  30,5-cm  und  dem  28-cm  Turm  steht 
noch  ein  7,5-cm  Rohrrücklaufgeschütz  {Ä15),  bei  dem 
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Rohrrück-     versuchsweise  die  hydraulische  Bremse  durch  eine 

laufgeschütz  Reibungsbremse  ersetzt  ist.    An  die  mit  dem  Ge- 

mit  Keib-  schützrohr  zurücklaufenden  Reibun^-sstäbe  werden 
ungsbremse.  ° 

mit  regulierbarem  Druck,  der  sich  selbstthätig  nach 

Bedarf  für  die  verschiedenen  Perioden  des  Rück- 
und  Vorlaufs  einstellt,  feststehende  Platten  gepresst, 
wodurch  der  bremsende  Reibungswiderstand  hervor- 
gerufen wird. 


Zahlenangaben  zu  den  grösseren  Geschützen: 


30,5-cm 
Küsten- 

L/40 

28-cm 

Schiffs- 
L/40 

28-cm 

Küsten- 
Hau- 
bitze 
L/12 

2i-cni 
Küsten- 
ICa,iioiie 
L/40 

19-cm 

Schiffs- 

L/40 

15-cm 

Küsten- 

IC^  3^11011  C 

L/40 

Kaliber  ^ 

mm 

305 

280 

280 

209,3 

190 

149,1 

Länge 

des  Geschützrohres  m 

12,2 

11,2 

3,44 

8,4 

7,6 

5,96 

Gewich  tJ 

kg 

50300 

38500 

10780 

16400 

9950 

5880 

Erhöhun 

^sgrenzen  Grad 

-\-  22 

+  30 

+  65 

+  15 

-|-  20 

+  21 

—  4 

—  4 

—  5 

—  3 

—  5 

-  5 

r  der 

Laffete  kg 

79700 

70000 

28800 

80000 

9950 

4300 

Gewicht 

des 

Panzerschildes  „ 

90500 

96000 

15720 

5000 

760 

l  der  Pivotierung  „ 

64000 

13500 

18000 

3000 

1500 

600 

Geschossgewicht/   ^  " 

270 

215 

113 

85 

445 

345 

345 

140 

107 

Ladung 

132 

90 

31,4 

22 

13,1 

Mündungsgeschwindigkeit/  ^  ^ 

926 

888 
785 

425 

812 

807 

1  881 

is  „ 

820 

335 

730 

720 

Mündung 

,g_  r  im  Ganzen  mt 

15250 

10870 

1980 

3800 

2825 

1620 

'    l  auf  I  kg  Rohr- 

arbeit 

i  g 

ewicht  mkg 

303 

282 

184 

231 

284 

276 

Durchschlags- 

gegen Schmiede- 

fähigkeit 

der 

eisen  cm 

140 

120,4 

78,9 

71,2 

63,6 

Panzergranate 

gegen  ungehär- 

nahe 

der  Mündung 

teten  Stahl  cm 

97 

83,1 

24.7 

53,6 

48,3 

42,1 

Schussweite 

m 

20200 

21 170 

1 1200 

12520 

13700 

13850 

TO 


Wellenleitung  für  „Kaiser  Wilhelm  II. 
und  45  m  lange  Welle. 
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Nun  wollen  wir  aber  nicht  länger  säumen,  die  SchifFs- 
voUständig  zusammengesetzte  SchifFswelle  {CS)  längs  ^ö^l®- 
der  Hinterwand  der  Halle  zu  betrachten.  Es  ist  eine 
der  beiden  Schraubenwellen  für  den  beim  „Vulkan" 
in  Stettin  im  Bau  begriffenen  Schnelldampfer  des 
Norddeutschen  Lloyd   „Kaiser  Wilhelm  II."  Wir 
befinden  uns  etwa  in  der  Mitte  der  7 1  m  langen 
Welle,  in  der  Nähe  des  mit  Ringen  besetzten  Teiles 
derselben,   der  deshalb   „Druckwelle"   genannt  ist,  Druckwelle, 
weil  er   den   Druck,   den   die  Schraube  bei  ihrer 
Drehung  auf  das  Wasser  ausübt  und  der  die  Kraft 
bildet,  welche  das  Schiff  fortbewegen  soll,  zu  diesem 
Zweck  auf  das  Schiff  zu  übertragen  hat.    Um  diese 
Uebertragung  zu  vermitteln,  liegt  die  Druckwelle 
in  Lagern,  die  fest  mit  dem  Schiffsboden  verbunden 
sind.  Ihre  senkrechten  Ringflächen  stützen  sich  gegen 
entsprechende  Lagerflächen  und  übertragen  auf  diese 
Weise  die  von  der  Maschine  entwickelte  Kraft  auf 
das  Schiff.    Die  Maschine  setzt  die  Schraubenwelle 
dadurch  in  Drehung,  dass  die  Kolbenstangen  ihrer 
Dampfcylinder  durch  Vermittlung  der  schwingenden 
Pleulstangen  mit  den  6  Kurbeln  der  Kurbelwelle  Kurbel- 
verbunden sind,  die  den  vordersten  Teil  der  ganzen  welle. 
Wellenleitung  bildet.    Diese  besteht  aus  der  sechs- 
fachen Kurbelwelle,   der  Druckwelle,   5  Laufwellen 
und  I  Schraubenwelle  mit  aufgesetzter  vierflügeliger  schrauben- 
Schraube,   die  wir  uns  später  noch  näher  ansehen  welle, 
werden.    Die  ganze  Wellenleitung  wiegt  226  200  kg. 
Der  schwerste   Teil  ist  die    140000  kg  wiegende 
Kurbelwelle,  der  leichteste  die  18170  kg  schwere 
Druckwelle.    Die  Welle  hat  641—651  mm  äusseren 
und  260  mm  Bohrungs-Durchmesser.    Kurbel-  und 
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Druckwelle  sind  aus  Nickelmartinstahl  von  hoher 
Zerreissfestigkeit,  die  Schraubenwelle  ist  aus  Tiegel- 
gussstahl gefertigt. 

Unter  und  hinter  dieser  grossen  Wellenleitung, 
an  der  Rückseite  der  Halle,  sehen  wir  eine  Reihe 
von  Stahlformgussstücken  aufgestellt,  und  zwar 
zunächst  vor  uns  einen  mächtigen  Plungercylinder 
für  einen  Luftakkumulator  (D  42),  ferner  Eisenbahn- 
räder (D 160 — 162)  aus  Stahlguss  und  darauf  3 
selbstthätige  Wagenkuppelungen  {D  164 — 166)  für 
Normal-  und  Schmalspurbahnen.  Nach  dem  Vorgange 
der  Amerikaner  werden  diese  Kuppelungen  gegen- 
wärtig von  der  Eisenbahn -Direktion  Erfurt  an- 
gewendet. D  164  ist  die  ursprünglich  amerikanische 
Form,  D  165  ist  die  von  der  Eisenbahn-Direktion 
Erfurt  abgeänderte  Kuppelung  und  D  166  ist  für 
Kleinbahnwagen  bestimmt.  Neben  diesen  Kuppel- 
ungen folgt  als  besonders  beachtenswert  der  Cylinder- 
kopf  (D  41)  für  eine  Gaskraftmaschine  und  dann 
eine  Wiege  aus  Stahlguss  {D 140)  für  eine  24-cm 
Kanone.  Den  Zweck  der  Wiege  haben  wir  bei 
den  Betrachtungen  über  Schiffs-  und  Küstengeschütze 
erläutert.  Daneben  liegt  die  aus  Stahlformguss 
hergestellte  Pivotgabel  (D141)  für  eine  15-cm  Kanone, 
die  man  früher,  ebenso  wie  die  Wiege,  aus  Stahl 
zu  schmieden  pflegte.  In  einer  solchen  Pivotgabel 
liegt  auch  die  Wiege  der  15-cm  Küstenkanone,  die 
wir  bereits  gesehen  haben,  mit  ihren  Schildzapfen. 
D  142  ist  der  Pivotbock  für  eine  19-cm  Kanone, 
die  wir  auch  gesehen  haben.  Dort  ist  auch  zu 
sehen,  wie  dieser  Pivotbock,  in  dem  sich  die  Pivot- 
gabel mit  ihrem   oberen  Zapfenteil  dreht,  mittels 
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Sghraubenbolzen   am   Deck  befestigt  wird.  Noch 
weiter  rechts  davon  sehen  wir  den  Pumpen cy linder  Pumpen- 
{D43)   und   den   Rahmen   {1)45)   für   eine   28-cm  Zylinder. 
Dampfpumpe. 

Die  hieran  sich  anschHessenden  Gegenstände  aus 
Hartstahl  wollen  wir  noch  unbeachtet  lassen  und 
erst  auf  unserem  späteren  Rundgang  eingehender 
erwähnen.      Kehren  wir   dagegen   auf  demselben 
Weg,  den  wir  soeben  gekommen  sind,  zurück,  so 
gelangen   wir   links  vom   Pumpencylinder   an  ein 
Laufkatzengehäuse  {D  40),  ferner  auf  der  anderen  Laufkatzen- 
Seite  der  Not- Ausgangsthür,  an  eine  Gruppe  von  gehäuse. 
Polgehäusen   {D  1—19)   verschiedener  Grösse   und  Polgehäuse. ^ 
anderer  Teile  für  Dynamomaschinen,  die  sich  durch 
ihre  dünnen  Wandungen  auszeichnen. 

Inzwischen  sind  wir,  nach  links  schreitend,  bei 
dem  Gange  angekommen,  der  zwischen  dem  28-cm 
Schiffspanzerturm  und  der  28-cm  Küstenhaubitze 
hindurchführt.  Nach  wenigen  Schritten  in  den 
Zwischengang  wollen  wir  uns  noch  einmal  umwenden, 
weil  wir  von  hier  einen  guten  Ueberblick  über  die 
beiden  grossen  an  der  Hinterwand  der  Halle  auf- 
gehängten Walzstücke  haben,  zunächst  den  schon 
von  der  Brücke  aus  betrachteten  Kesselboden  {E  2)^  Kessel- 
eine kreisrunde  Scheibe  von  3,9  m  Durchmesser,  ^o^®^- 
annähernd  die  grösste  auf  dem  Krupp'schen  Panzer- 
plattenwerk herstellbare  Blechbreite.  Der  Kessel- 
boden ist  40  mm  dick  und  wiegt  3900  kg. 

Rechts  daneben  —  hoch  aufgehängt,   damit  es  Grosses 
in  seiner  ganzen  Ausdehnung  zu  übersehen  ist  —  Kessel- 
befindet sich  ein  grosses  Kesselblech  {El}.    Es  ist 
26,8  m  lang,   3,5  m  breit,   38,5  mm  dick  und  wiegt 
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29500  kg,  bedeckt  mithin  eine  Fläche  von  97,82  qm 
also  nahezu  von  i  ar  Grösse.  Es  ist  wohl  die  grösste 
Fläche,  die  jemals  irgendwo  ausgewalzt  worden  ist. 
Seine  Kanten  sind  auf  einer  hydraulischen  Schere 
beschnitten  worden,  die  70  mm  dicke  Bleche  kalt 
zu  durchschneiden  vermag.  Die  Messer  der  Schere 
werden  wir  weiterhin  bei  den  Werkzeugen  aus  Stahl 
für  Schnellbetrieb  sehen. 

Nach  dieser  Betrachtung  wollen  wir  unsern  Weg 
im  Zwischengang  fortsetzen  und  vor  dem  grossen 
Hinter-  Hintersteven  mit  Ruderrahmen  [D  21)  rechter  Hand 
Steven  und  Halt  machen.  Er  ist  für  eines  der  im  Bau  be- 
Ruder- findlichen  deutschen  Linienschiffe  der  ,,H"-Klasse 
bestimmt  und  als  Stahlformgussstück  insofern  be- 
achtenswert, als  er  aus  einem  einzigen  Stück  gegossen 
ist,  während  man  bisher  Hintersteven  solcher  Grösse 
in  mehreren  Stücken  zu  giessen  pflegte,  die  man 
durch  Ueberlaschung  verband.  Beim  Ruderrahmen 
ist,  abweichend  von  früherem  Gebrauch,  der  Mittel- 
körper des  Rahmens  hohl  gegossen  und  von  ellyp- 
tischem  Querschnitt.  Bisher  pflegte  man  ihn  rund 
und  voll  zu  machen.  Der  Hohlkörper  ist  widerstands- 
fähiger, ohne  schwerer  zu  sein  und  von  grösserer 
Bruchfestigkeit  als  der  volle,  gewährt  daher  bei  der 
grossen  Beanspruchung  des  Ruders  grössere  Sicher- 
heit. Dieser  Mittelkörper  bildet  die  Drehachse  des 
Ruders  und  gleichsam  das  Rückgrat  desselben,  von 
dem  nach  vorn  und  hinten  die  gerippten  Arme 
ausgehen,  zwischen  welche  die  Ruderbleche  ein- 
geschoben und  in  dieser  Lage  durch  Schraubenbolzen 
festgehalten  werden.  Der  Hintersteven  ist  4,5  m 
hoch,   9,65  m  breit  und   wiegt   2 1  000  kg.  Der 
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Ruderrahmen   ist   5,84  m  hoch,   4,6  m   breit  und 
wiegt  9300  kg. 

Schreiten  wir  links  vom  Pfeiler  zur  Nebenhalle 
fort  und  wenden  uns  dann  rechts.   Dort  sind  Federn 
für  Eisenbahnwagen  sowie  Lokomotiv-  und  Tender- 
sätze für   2/4   gekuppelte  preussische  Schnellzugs-  Lokomotiv- 
maschinen  {F  60 — 63)^   dann   Lokomotivsätze  für  sätze. 
württembergische  viercyhndrige  D-Zug -Maschinen 
aus   Nickelstahl    {F  64—67)   ausgestellt.    An  der 
kurzen  Querwand  der  Vorhalle  sind  an  zwei  Tafeln 
Pfeilen   aus  Krupp'schem  Werkzeugstahl  von    der  peilen 
Firma  Robert  Zapp  in  Düsseldorf  angebracht,  welcher 
der  Alleinverkauf  Krupp'schen  Werkzeugstahls  und 
der  aus  ihm  gefertigten  Werkzeuge  übertragen  ist. 
Auf  dem  Konsolbrett  der  Tafeln  stehen  Modelle 
von  Kleinbahn  wagen,  ferner  gehärtete  Kugeln  aus  Kugeln  aus 
Krupp'schem  Spezial-Kugelstahl  von  1,58  bis  loi  mm  Spezial- 
Durchmesser, Fabrikat  der  Deutschen  Waffen-  und  l^^gelstahl. 
Munitionsfabriken  in  Berlin.    Links  daneben  ist  am  Modelle  von 
Wandbrett  eine  Weichendisposition  für  Kleinbahnen  Kllei^bahn- 

(F  255)  mit  Wendeschleife  und  Drehscheibe  in  der  ^^f^^ 

'  -G-leisen. 

Mitte  angebracht.  Für  das  in  der  Krupp'schen 
Fabrik  hergestellte  Material  zum  Bau  und  Betrieb 
von  Feld-,  Forst-  und  Industriebahnen  hat  die  Firma 
Glaser  &  Pflaum  in  Berlin  den  Alleinverkauf.  Glas- 
kästen unter  den  Wandtafeln  enthalten  Bruch-,  Biege-  Spezial- 
und  Zerreissproben  verschiedener  Stahlsorten.  stähle. 

Im  Weiterschreiten  nach  links  in  dem  Gange 
an  der  Fensterwand  der  Nebenhalle  entlang  kommen  Radreifen, 
wir  rechts  an  Radreifen  [F  10  —  21)  verschiedener 
Grösse  aus  Tiegel-  und  Spezialstahl  vorbei.  Die 
Herstellung  schweissloser  Radreifen  für  Eisenbahn- 
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räder  ist  eine  Erfindung  Krupp's  aus  dem  Jahre  1853 
und  war  von  epochemachender  Bedeutung,  weil  sie 
den  damals  einsetzenden  Aufschwung  des  Eisenbahn- 
wesens unterstützte.  Dem  grossen  praktischen 
Erfolg  dieser  Erfindung  hat  die  Essener  Gussstahl- 
fabrik wesentlich  ihre  damalige  Entwicklung  zu 
danken.  Das  Fabrikzeichen  der  Firma,  drei  über- 
einanderliegende Ringe  (Radreifen),  erinnert  daran. 

Es  folgen  Kleinbahnwagen  für  verschiedene 
Zwecke  {F  260 — 264),  dann  aus  Stahlblech  gepresste 
Teile  für  den  Bau  von  Eisenbahnwagen  {E  6 — 55), 
Pressteile  zum  zweiachsigen  D -Wagen -Drehgestell. 

Die  Krupp'sche  Fabrik  begann  gegen  Ende  der 
sechziger  Jahre  Teile  grösserer  Gegenstände  für  die 
verschiedensten  Verwendungszwecke  aus  Blech  zu 
pressen.  Man  war  hierbei  von  dem  Bestreben  ge- 
leitet, Nietverbindungen  zu  vermeiden,  um  unbeschadet 
der  Festigkeit  an  Gewicht  zu  sparen,  oder  um 
häufiger  vorkommende  gleichartige  Teile  billiger 
herzustellen.  Zur  Verwendung  gelangen  hierbei 
Bleche  aus  Flusseisen  sowie  aus  verschiedenen  Stahl- 
und  SpezialSorten,  entsprechend  dem  jeweiligen 
Zweck.  Dieser  Fabrikationszweig  hat  sich  nach  und 
nach  immer  mehr  erweitert,  woraus  es  sich  erklärt, 
wie  beiläufig  bemerkt  sein  mag,  dass  in  der  Essener 
Gussstahlfabrik  etwa  60  hydraulische  Pressen  für 
denselben  arbeiten.  Die  Panzerdecken,  Geschütz- 
schilde, Geschützschirme  und  dergl.,  die  wir  an  den 
Geschützen  bereits  gesehen  haben,  sind  auf  solche 
Weise  hergestellt.  Im  allgemeinen  kommen  für  die 
Pressteile  folgende  grosse  Verwendungsgebiete  in 
Betracht:  Bau  von  Laffeten  und  Artillerie-Fahrzeugen, 
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Bau  von  Eisenbahn-  und  Strassenbahnwagen,  sowie 
von  Lokomotiven,  die  Kesselfabrikation  und  viele 
besondere  Zwecke.  Wir  haben  Gelegenheit,  Re- 
präsentanten aus  allen  diesen  Verwendungszweigen 
zu  betrachten. 

An  den  Pressteilen  für  Drehgestelle  vorbei  treten  Laffeten- 
wir  zu  einigen  gepressten  Laffetengestellen  (JE 62—63).  gesteUe. 
Wir  sehen  ferner  gepresste  Tunnelringe  für  den  Bau  ip^j^nel 
von  Untergrundbahnen  (E  42),  wie  sie  im  Berliner  ringe. 
Spreetunnel  zur  Verwendung  gekommen  sind,  sie 
bilden  die  Umrahmung  der  Not-Thüre.  Daneben 
stehen  ein  gepresster  Dampfdom  [E  58)  von  1039  Dampfdom. 
Durchmesser  und  23  mm  Wandstärke,  zwei  Kessel- 
böden {E  34  und   35),  dann  (B  3)  eine  gepresste 
Schutzhaube   mit    angeschweissten    Flanschen    für  sehutz- 
Panzertürme.  haube. 

Eine  grosse  Zahl  in  Gesenken  geschmiedeter 
Teile  für  den  Geschützbau  {E  260 — 379)  sind  hier  im  G-esenk 
ebenfalls  ausgelegt.  Die  Gesenkschmiederei  dient  geschmie- 
dazu,  Schmiedestücke,  die  von  gleicher  Art  in  Teile, 
grösserer  Anzahl  gebraucht  werden,  mit  Hülfe  von 
Gesenken  herzustellen,  welche  ihnen  die  Gebrauchs- 
form möglichst  in  solcher  Weise  geben,  dass  eine 
weitere  Bearbeitung  nur  in  beschränktem  Maasse 
erforderlich,  oder  ganz  entbehrlich  ist.  Wie  bei  den 
gepressten  Teilen  kommen  auch  in  der  Gesenk- 
schmiederei die  dem  Gebrauchszweck  der  Gegen- 
stände entsprechenden  Stahlsorten  zur  Verwendung, 
zu  deren  Einschmieden  in  die  Gesenke  Stanzen, 
Hämmer  und  hydraulische  Pressen  dienen.  Eine 
Umschau  unter  der  umfangreichen  Sammlung  lässt 
aus  der  grossen  Mannigfaltigkeit  der  Formen  die 
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technische  Bedeutung  der  Gesenkschmiederei  er- 
kennen. 

Vor  allen  diesen  Gegenständen  liegt  ein  1 1  m 
langes  Rohr  (E  41)  von  486  mm  äusserem  Durch- 
messer und  8  mm  Wanddicke,  welches  durch  Zu- 
sammenschweissen  von  drei  Flusseisenblechschüssen 
hergestellt  ist.  Solche  Rohre  finden,  statt  der  bisher 
genieteten,  zu  Dampfleitungen  Verwendung. 

Den  Beschluss  in  der  Ausstellungsreihe  an  der 
Wand  der  Vorhalle  macht  eine  geschweisste  Feuer- 
büchse mit  zwei  angeschweissten  Wellrohren.  Der 
Dom  der  Feuerbüchse  hat  23  mm  Wandstärke  und, 
von  vorn  gesehen,  2250  mm  Durchmesser.  Vor 
demselben  sind  zwei  Halbpyramiden  geschmiedeter 
Gewehrläufe  {C58—95)  aufgestellt.  Der  verstorbene 
Herr  Alfred  Krupp  war  der  erste,  der  auf  die  Vor- 
züge aus  Gussstahl  voll  geschmiedeter  und  gebohrter 
Gewehrläufe  vor  den  aus  Schweisseisen  über  einen 
Dorn  geschweissten  Läufen  hinwies  und  der  1843 
die  ersten  drei  Gewehrläufe  aus  Gussstahl  schmiedete. 
Seiner  späteren  Anregung  ist  auch  die  Verwendung 
von  Gussstahlläufen  für  das  Zündnadelgewehr  zu 
danken,  womit  der  alleinigen  Verwendung  von  Guss- 
stahlläufen für  Kriegsgewehre  Bahn  gebrochen  war. 
Die  ausgestellten  Läufe  sind  aus  Krupp'schem 
Spezialstahl  geschmiedet.  Von  der  grossen  Zähigkeit 
ihres  Stahls  zeugen  die  ausgelegten  kalt  gebogenen 
unbearbeiteten  Läufe. 

An  der  kurzen  Wand  der  Nebenhalle,  vor  der 
wir  jetzt  stehen,  sehen  wir  Wandtafeln  der  als  Ver- 
käuferin des  Krupp'schen  Werkzeugstahls  bereits 


82 


FÜHRER  DURCH  DIE  KRUPPHALLE 


erwähnten  Firma  Robert  Zapp,  an  denen  die  ver- 
schiedenartigsten Werkzeuge  übersichtHch  befestigt 
sind.  Die  Fräser,  Messer,  Bohrer,  Stempel  etc. 
sind  aus  Stahlsorten  angefertigt,  die  für  den  Ge- 
brauchszweck dieser  Werkzeuge  besonders  hergestellt 
werden.  Alle  Werkzeugstahlsorten  werden  im  Tiegel 
geschmolzen  und  die  Gussblöcke  durch  Schmieden  Werkzeug- 
und  Walzen  zu  Stäben  von  erforderlichem  Querschnitt  stahL 
verarbeitet.  Ausserdem  werden  noch  für  gewisse 
Zwecke  Spezialstahle  hergestellt,  unter  denen  der 
Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb  besonders  be- 
merkenswert ist,  weil  er  sich  durch  grosse  Härte  Schnell- 
auszeichnet, die  selbst  bei  starker  Erwärmung  der  drehstahL 
Schneide  nicht  schwindet.  Auch  das  Härten  dieser 
Werkzeuge  erfolgt,  ganz  entgegengesetzt  dem 
Härtungsverfahren  von  Werkzeugen  anderen  Stahls, 
indem  das  Werkzeug  auf  Weissglut  erhitzt  und 
dann  im  Gebläsewind  abgekühlt  wird.  Deshalb 
gestattet  der  Stahl  auch  grosse  Schnittgeschwindig- 
keiten, woraus  seine  Bezeichnung  „Schnelldrehstahr' 
entstand.  Damit  ist  selbstverständlich  eine  Zeit- 
ersparnis verbunden.  Es  ist  jedoch  eine  irrige 
Meinung,  dass  diese  Ersparnis  durchaus  Maschinen 
für  Schnellbetrieb  voraussetzt,  sie  kommt  vielmehr 
auch  der  gewöhnlichen  Arbeitsweise  durch  die  weit 
überlegene  Arbeitsdauer  und  die  Schnittfähigkeit  der 
Werkzeuge  zu  Gute.  Für  die  Bearbeitung  von 
Panzerplatten  und  anderer  Gegenstände  aus  Stahl 
von  hoher  Festigkeit,  wie  solche  aus  den  Krupp'schen 
Werkstätten  hervorgehen,  ist  der  Stahl  für  Schnell- 
betrieb unentbehrHch.  Natürlich  bedürfen  aber  auch 
die    grossen    Arbeitsflächen    entsprechend  grosser 
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Werkzeuge,  wie  die  Riesenfräser  zum  Bearbeiten 
der  Seitenflächen  von  Panzerplatten  und  die  Riesen- 
Drehmeissel.  Unter  diesen  sei  auf  die  gebrauchten 
Drehmeissel  aufmerksam  gemacht,  die  zeigen,  welche 
Leistungsfähigkeit  solche  Meissel  erlangen,  wenn 
sie  aus  Stahl  für  Schnellbetrieb  gefertigt  sind.  Die 
Meissel  G  75  z.  B.  wurden  zum  Abdrehen  von 
Eisenbahn achsen  aus  Stahl  von  55  kg/qmm  Festigkeit 
benutzt.  Dabei  hat  jeder  der  beiden  Meissel  ohne 
Nachschleifen  bisher  in  68  Stunden  40  Minuten  bei 
einer  Schnittgeschwindigkeit  von  175  mm  in  der 
Sekunde  oder  10,5  m  in  der  Minute  unter  einem 
Vorschub  von  i  mm  bei  6  mm  Schnitttiefe  Späne 
in  einer  Gesamtlänge  von  je  38,2  km  abgedreht, 
die  ein  Gewicht  von  2472  kg  für  jeden  Meissel 
ausmachten.  Der  gebrauchte  Drehmeissel  O  81  hat 
auf  Stahl  von  90  kg/qmm  Festigkeit  mit  114  mm 
Schnittgeschwindigkeit  ohne  Nachschleifen  282  kg 
Späne  abgedreht  und  zwar  unter  1,6  mm  Vorschub 
bei  6  mm  Schnitttiefe.  Der  Hobelmeissel  G  82  hat 
50  Stunden  ununterbrochen  ohne  Nachschleifen  auf 
Nickelstahlpanzerplatten  gearbeitet.  Der  Spiralbohrer 
{G  91)  von  31,2  mm  Durchmesser,  ebenfalls  aus 
Werkzeugstahl  für  Schnellbetrieb  hergestellt,  hat  bei 
130  Umdrehungen  in  der  Minute  152  Löcher  von 
je  148  mm  Tiefe,  also  eine  Gesamtlänge  von 
22,496  m  ohne  Nachschleifen  gebohrt,  während 
Spiralbohrer  aus  gewöhnlichem  Stahl  nur  7  Löcher 
unter  gleichen  Bedingungen  bei  dem  betreffenden 
Arbeitsmaterial  aushalten  sollen.  Die  Stempel  G  88 
dienten  zum  Ausstanzen  von  Zähnen  an  Sägeblättern 
aus  Spezialstahl,   und   weisst    einer  derselben  die 
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Stattliche  Arbeitsleistung  von  loooo  ausgestanzten 
Zähnen   auf.    Die  Mitte  des  Feldes  zieren  einige 
Fräser  für  den  Schnellbetrieb,  ein  Zeichen,  dass  auch  Fräser, 
für  derartig  komplizierte  Werkzeuge  dieses  neue 
Material  bereits  vorteilhafte  Verwendung  gefunden. 
Auf  dem  Konsolbrett  sowie  am  oberen  Ende  der 
linken  Wandtafel  befinden  sich  Dreh-  und  Hobel-  Dreh-  und 
späne  aus  dem  Schnellbetrieb  von  recht  erheblichen  Hobelspäne. 
Abmessungen.    Ihre  Anlauffarben  sind  ein  Beweis 
von  der  hohen  Erwärmung  bei  ihrem  Abschneiden 
vom  Werkstück,  die  teilweise  über  500  Grad  ging. 
In  dem  Glaskasten  des  Mittelfeldes  Hegen  Bruch-  Bruch- 
proben der  verschiedenen  Werkzeugstahl-  und  Spezial-  proben, 
Qualitäten  sowie  Prägestempel  für  Medaillen,  Silber-  Präge- 
waren   und  dergl.     G  94  sind  gravierte    Patrizen  Stempel  etc. 
für  die   Fabrikation   durchbrochener  Metallknöpfe.  Patrizen. 
G  107  (links  neben  den  Glaskästen)  sind  Werkzeuge 
zur  Herstellung  von  15-cm  und   i6-cm  Kartusch- 
hülsen, wie  wir  sie  drüben  bei  den  Geschützen  ge- 
sehen haben.  Der  Unterstempel  arbeitete  mit  127  kg 
Druck  auf  den   qmm   und  hat   der  eine  Stempel  Press- 
bereits  5500  Pressungen  ausgeführt.    Auf  der  anderen  Stempel. 
Seite  der  Kästen  stehen  grosse  Fräser,  teils  in  den 
kompliziertesten  Formen.    Die  Pfeiler  werden  ver- 
deckt durch  mächtige  Bündel  geschmiedeter  Rund- 
und  Vierkantstäbe  aus  Werkzeugstahl  für  die  ver- 
schiedenen Gebrauchszwecke,  wie  solcher  in  den 
Handel  kommt.    Zum  Schluss  sei  hier  noch  auf  die 
grossen  Messer  an  der  Wandtafel  rechts  in  der  Ecke  Messer  für 
und  an   der  Vorderwand   der  Vorhalle  zu  beiden  liy^^^auli- 
Seiten  des  Kreissägenblattes  an  der  Erde  stehend, 
aufmerksam  gemacht.    Es  sind  die  Schneidebacken 
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für  die  hydraulische  Blechschere,  mit  der  die  Kanten 
des  grossen  Bleches,  das  drüben  an  der  Wand  hängt, 
beschnitten  worden  sind.  Mit  dieser  Schere  [G  58 
bis  59)  können  70  mm  dicke  Bleche  kalt  durch- 
schnitten werden. 

Wenden  wir  uns  um,  so  liegen  vor  uns  in 
Ständern  3  grosse  Kaliberwalzen  {D  58 — 60)  aus 
Stahlformguss  von  2710mm  Länge,  davor  verschieden 
grosse  Kammwalzen  [D  51 — 55),  von  denen  die 
grösste  810  mm  Durchmesser  und  2145  mm  Länge 
hat.  Dahinter  sind  Zahnräder  mit  geraden  und  solche 
mit  Winkelzähnen  aufgestellt.  Den  Beschluss  dieser 
Gruppe  von  Stahlformgussstücken  macht  ein  Vor- 
walzentrio (Z)  56)  von  1770  mm  Arbeitslänge  der 
Walzen. 

Daneben  stehen  unter  Glaskästen  eigenartige 
Walzwerke,  die  durch  die  hohe  Politur  der  Walzen 
die  Blicke  auf  sich  ziehen.  Es  sind  zunächst  ein  Paar 
Lahn  walzen  [0  318),  die  zum  Plattwalzen  feinster 
Gold-  und  Silberdrähte  dienen,  welche  dann  als 
sogenanntes  „Lahn"  in  der  Bortenweberei  zur  Her- 
stellung von  Gold-  und  Silberborten  Verwendung 
finden.  Auch  das  bekannte  Christbaum-„Lametta" 
wird  darauf  hergestellt.  Auf  die  gehärtete,  sauber 
geschliffene  Spindel  der  Walzen  ist  ein  weicher 
Eisenkern  aufgepresst  und  auf  diesem  der  gehärtete 
und  hochfein  polierte  Walzenring  aus  Tiegelstahl 
befestigt.    Die  Lahnwalzen  haben  Handbetrieb. 

Einem  ähnlichen  Zweck,  wie  die  Lahnwalzen, 
dienen  die  Rietwalzen  (0  319),  nämlich  dem  Platt- 
walzen feiner  Stahl-  und  Messingdrähte.  Das  auf 
diese  Weise  erzeugte  sogenannte  „Riet*'  findet  bei 
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Anfertigung  der  „Rietkämme''  für  Webstühle  Ver- 
wendung. Die  Rietwalzen  sind  in  ähnlicher  Weise 
hergestellt,  wie  die  I.ahn walzen,  nur  sind  die  Stahl- 
spindeln in  Rücksicht  auf  den  Maschinenbetrieb  des 
Walzwerks  bedeutend  kräftiger  gehalten,  die  aus 
Tiegelstahl  gefertigten  gehärteten  Walzenringe  sind 
jedoch  nur  geschliffen. 

Im  Unterschied   hiervon  sind   die    Goldwalzen,  G-oldwalzen. 
{G  320)   aus  je  einem  Stück  Tiegelstahl  gefertigt, 
gehärtet  und   hochfein    poliert.      Sie   dienen  dem 
Goldarbeiter  zum  Auswalzen  von  Gold-  und  Silber- 
blechen im  Handbetrieb. 

Auch  die  Münzwalzen  (G  321)  bestehen  je  aus  Münz- 
einem  Stück  Tiegelstahl,  ihre  Walzenflächen  sind  walzen, 
gehärtet  und  fein  geschliffen.  Die  Münzwalzen 
dienen  zum  Auswalzen  der  gegossenen  oder  ge- 
schmiedeten Gold-  und  Silberzaine  auf  die  genaue 
Dicke  der  Münzen,  die  aus  ihnen  hergestellt  werden 
sollen.  Bemerkt  sei  noch,  dass  der  Tiegelstahl  für 
die  vorgenannten  Walzen,  deren  Zweck  entsprechend, 
besonders  hergestellt  wird. 

Die  Herstellung  derartiger  Feinw^alzen  ist  von  jeher 
eine  Spezialität  der  Krupp'schen  Fabrik  gewesen,  die 
bis  zur  Gegenwart  mit  Sorgfalt  gepflegt  worden  ist. 
Mit  scharfem  Blick  hat  schon  früh  Alfred  Krupp 
erkannt,  wie  hervorragend  der  Tiegelgussstahl  vor 
jeder  andern  der  damals  bekannten  Stahlsorten 
zu  Herstellung  derartiger  Feinwalzen  geeignet  war. 
Das  von  Herrn  Zapp  ausgestellte  Paar  Rietwalzen, 
das  aus  dem  Jahre  1850  stammt  und  seitdem  in  Alte  Münz- 
einer süddeutschen  Fabrik  ununterbrochen  benutzt  walze. 
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und  niemals  repariert  worden  ist,  ist  von  hohem 
technischem  Interesse. 

Gegenüber  den  Feinwalzwerken  auf  der  andern 
Seite  des  nach  rechts  führenden  Ganges  wetteifern 
im  Glanz  hoher  PoHtur  mit  ihnen  eine  Anzahl 
Schleuder-  Schleudergefässe  {E43—57)  verschiedener  Form  und 
se.  Grösse  für  Molkereien  zur  Milchentrahmung.  Die 
Schleudergefässe  sind  aus  sehr  festem,  zähem  Martin- 
stahl hydraulisch  gepresst,  da  sie  bei  einer  Umdrehungs- 
geschwindigkeit von  10000  Touren  in  der  Minute 
eine  sehr  hohe  Zerreissfestigkeit  haben  müssen. 

Wir  treten  nun  nach  rechts  vor  eine  Gruppe 
bemerkenswerter  Schmiedestücke,  unter  denen  die 
Druckwelle  {C  4),  welche  in  der  Gruppe  zu  oberst 
liegt,  ein  Schmiedestück  von  hervorragender  Be- 
deutung ist.  Dies  trifft  auch  zu  für  die  ihr  nahe 
liegende  Kurbelwelle  {C  5),  auf  deren  Zapfen  noch 
keine  Kurbeln  aufgeschrumpft  sind.  Beide  Wellen 
sind  hohl  gebohrt.  Vor  ihnen  liegen  {0  7-  10)  Pleuel- 
stange, Schieberstangen  und  Kreuzkopf  für  ein 
Linienschiff  der  „H"-Klasse  der  deutschen  Marine. 

Schreiten  wir  weiter  zum  Hauptgange  und  wenden 
uns  dann  links,  so  treten  wir  vor  einen  neuen  Fall- 
oder Felsmeissel  (C  54),  der  in  der  Mitte  eines  von 
zw^ei  Pfeilern  der  Eisenkonstruktion  begrenzten 
Feldes  aufrecht  steht.  G.  Luther- Braun  schweig  hat 
solche  Meissel  bei  der  Donauregulierung  am  Eisernen 
Neuer  Thor  verwendet,    seitdem   sind  dieselben  auch  bei 

Fallmeissel.  der  Stromregulierung  des  Rheins  und  anderwärts 
benutzt  worden.  Die  von  G.  Luther  anfänglich  aus 
Schottland  bezogenen  schweisseisernen  Fallmeissel 
zerbrachen  meist  nach  80—100  Schlägen,  was  ihn 


Druckwelle. 


Kurbel- 
welle. 


Pleuel- 
stange. 
Schieber- 
Stange. 
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veranlasste,  Meissel  in  der  von  ihm  angegebenen 
Form  für  diesen  Zweck  von  Krupp  herstellen  zu  lassen. 
Krupp  schmiedete  sie  aus  weichem  Martinstahl 
und  schweisste  in  die  Spitze  einen  etwa  3  m  langen 
Keil  aus  hartem,  zähem  Tiegelstahl,  der  die  Schneide 
bildet.  In  der  abgeschliffenen  Vorderfläche  des 
Meisseis  ist  dieser  Schneidekeil  deutlich  erkennbar. 
Ein  solcher  Meissel  zeigte  nach  249317  Schlägen 
0,95  m  Abnutzung.  Letztere  geht  in  der  Weise 
vorsieh,  wie  es  an  dem  gebrauchten  Fallmeissel  (C  55)  Ge- 
erkennbar ist,  der  einige  Schritte  weiter  zwischen  brauchter 
zwei  Hallenpfeilern  steht  Dieser  Meissel  war  bei  Felsmeissel. 
der  Rheinregulierung  zwischen  Bingen  und  St.  Goar 
in  Verwendung  und  hat  auf  einer  Arbeitsfläche  von 
27600  qm  von  dem  aus  härtestem  Schiefer  und 
Grauwacke  bestehenden  Fels  eine  Schicht  von  teil- 
weise 2  m  Stärke  mit  165000  wSchlägen  abgesprengt. 
Die  natürliche  Abnutzung  schärft  die  Schneide. 
Der  neue  Meissel  ist  9,5  m  lang  und  wiegt  10730  kg. 
Der  gebrauchte  Meissel  war  diesem  ursprünglich  gleich. 

Gehen  wir  um  den  neuen  Fallmeissel  nach  links 
wieder  in  die  Nebenhalle  hinein,  so  sehen  wir  am 
Eisenpfeiler  der  Hallenkonstruktion  eine  Anzahl  hohler 
Achsen  für  Artillerie-Fahrzeuge  {E210  -  227)  von  ver- 
schiedenen Abmessungen  liegen,  auf  die  wir  bei  Be-  Artillerie- 
trachtung  der  nahtlos  gezogenen  Rohre  bereits  hin-  Fahrzeug- 
gewiesen haben;  denn  die  Grundform  für  diese 
Achsen  ist  ein  derartig  aus  Spezial-MartinstahL  her- 
gestelltes Rohr.  Die  Enden  des  Rohres  erhalten 
durch  Schmieden  in  der  hydraulischen  Presse  die 
Form  der  Achsschenkel,  deren  Enden  durch  Zu- 
schmieden   geschlossen  werden.    Um  den  Verlauf 
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Hohlachsen 
für  Eisen- 
bahnfahr- 
zeuge. 


der  Herstellung  solcher  Hohlachsen  zu  zeigen,  sind 
je  ein  roh  gepresstes  Rohr,  eine  vorgedrehte  und 
eine  fertige  Achse  der  Länge  nach  aufgeschnitten. 
Die  Bruchsicherheit  solcher  Achsen,  die  insbeson- 
dere von  Geschützachsen  gefordert  werden  muss, 
wird  durch  die  Güte  des  Stahls  gewährleistet,  der 
75—85  kg/qmm  Bruchfestigkeit,  50  —  60  kg  Elasti- 
zitätsgrenze und  15  —  20  ^/q  Dehnung  besitzt.  Durch 
die  Art  der  Bearbeitung,  indem  zunächst  durch 
Pressen  und  Ziehen  ein  nahtloses  Rohr  hergestellt 
wird,  findet  eine  Vergütung  des  Stahls  statt,  die 
der  Haltbarkeit  der  Achsen  zu  gute  kommt. 

Auf  der  anderen  Seite  des  Hallenpfeilers,  an 
dem  die  vorgenannten  Achsen  liegen  und  an  der 
uns  zugekehrten  Seite  des  nächsten  Hallenpfeilers 
liegen  eine  Anzahl  Hohlachsen  für  Eisenbahn-Fahr- 
zeuge (E235—  246),  die  gleichfalls,  wie  bereits  erwähnt, 
aus  nahtlos  gezogenen  Rohren  hergestellt  sind.  Es  sind 
drei  Sorten  Achsen,  nämlich  Lokomotiv-Kuppelachsen, 
Lokomotiv-Treibachsen  und  Tenderachsen,  von  denen 
die  letzteren  auch  als  15-t  Wagenachsen  Verwendung 
finden,  ausgestellt  und  zwar:  rohgepresst,  eingeschmie- 
det, sowie  aufgeschnitten  und  fertig  bearbeitet.  Es  ist 
nicht  nötig  darüber  Worte  zu  verlieren,  dass  von 
den  Achsen  der  Eisenbahnfahrzeuge  die  technisch 
erreichbare  grösste  Sicherheit  gegen  Bruch  gefordert 
werden  muss;  dazu  können  beitragen:  die  Art  und 
Güte  des  Stahls  und  die  Art  der  Bearbeitung.  Die 
ausgestellten  Achsen  sind  aus  Martinstahl,  Spezial- 
Martinstahl,  Tiegelstahl  und  Tiegelstahl  mit  Nickel- 
zusatz gefertigt.  Die  Herstellung  aus  nahtlos  ge- 
zogenen Rohren  bezweckt  hier  weniger  eine  Gewichts- 
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ersparnis,  als  eineVergütung  des  Stahls  durch  die  inten- 
sive Bearbeitung  des  Materials  und  die  Möglichkeit, 
in  der  Höhlung  noch  eine  Oberflächenprüfung  vor- 
nehmen zu  können.  In  welchem  Maasse  die  Betriebs- 
sicherheit auf  diese  Weise  erreicht  ist,  geht  aus  der 
Prüfung  der  Achsen  durch  die  Schlagprobe  hervor.  Schlag- 
Letztere  ist  mit  einem  Bär  von  looo  kg  Fallgewicht  P^^^®* 
aus  1 1  m  Höhe  bei  i  ,5  m  Abstand  der  Auflage- 
stellen in  der  Weise  ausgeführt  worden,  dass  die 
Achse  nach  jedem  Schlage  gewendet  wurde.  Es 
war  also  eine  Probe  auf  Biegung  hin  und  zurück. 
Nach  jedem  Schlage  wurde  die  von  ihm  bewirkte 
Durchbiegung  gemessen.  Als  Beispiel  seien  die 
Schlagprobeergebnisse  der  4  Lokomotivtreibachsen 
angeführt.    Die  Gesamtdurchbiegung  betrug: 

a.  bei  der  Achse  aus  Martinstahl  nach  40  Schlägen 
2220  mm,  im  Durchschnitt  bei  jedem  Schlage 
55^5  mm, 

b.  bei  der  Achse  aus  Martinspezialstahl  nach  52 
Schlägen  2734  mm,  im  Durchschnitt  52,6  mm, 

c.  bei  der  Achse  aus  Tiegelstahl  nach  50  Schlägen 
2699  mm,  im  Durchschnitt  53,9  mm, 

d.  bei  der  Achse  aus  Tiegelstahl  mit  Nickelzusatz 
nach  60  Schlägen  2531  mm,  im  Durchschnitt 
42,2  mm.  Risse  oder  Brüche  waren  durch  die 
Schlagprobe  nicht  hervorgerufen  worden. 

Der  hier  verwendete  Tiegelstahl  mit  Nickelzusatz 
besitzt  eine  Zerreissfestigkeit  von  76,9  kg/qmm, 
17,6  %  Dehnung  und  52,2  kg/qmm  Elastizitäts- 
grenze. Seine  Zähigkeit  ist  praktisch  durch  eine 
Lokomotivkuppelachse,  die  kalt  in  einen  Winkel 
von  90^  und  eine  Tenderachse,  die  nahezu  um  180^ 
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kalt  gebogen  worden  ist,  recht  überzeugend  ver- 
anschaulicht. 

Wenden  wir  uns  nach  links,  so  sehen  wir  abermals 
auf  eine  Gruppe  bemerkenswerter  Schmiedestücke. 
Die  mächtige  geschmiedete  Kurbelwelle  {C  12)  mit 
zwei  aufgeschrumpften  Kurbeln  ist  für  eine  Förder- 
maschine bestimmt;  vor  ihr  liegt  eine  dreikurbelige 
Welle  (G  11)  für  eine  Lichtmaschine.  Hinter  der- 
selben steht  die  durch  ihre  komplizierte  P'orm  auf- 
fallende Umsteuerungswelle  {C  6),  die  noch  zu  den 
bereits  gesehenen  Maschinenteilen  für  ein  deutsches 
Linienschiff  der  „H"-Klasse  gehört.  Im  Vorder- 
grunde liegt  eine  Lokomotivkurbelachse  {C  17)  mit 
eingesetzten  Endzapfen. 

Im  Weitergehen  schreiten  wir  an  dem  Eisen- 
bahnwagen {E  5)  mit  zwei  zweiachsigen  Dreh- 
gestellen entlang,  der  ganz  aus  gepresstem  Stahlblech 
gebaut  ist;  sowohl  die  Lang-  und  Querschwellen, 
als  die  Querträger  unter  dem  Boden,  wie  auch  die 
Einzelteile  der  beiden  Drehgestelle,  sind  ausStahlblech 
in  der  Weise  gepresst,  wie  wir  es  bereits  an  Einzelteilen 
kennen  gelernt  haben.  Der  Wagen  hat  bei  einer 
Länge  von  7,8  m  29  qm  Bodenfiäche  und  wiegt 
13  600  kg;  dabei  hat  er  ein  Ladegewicht  von  40  t  und 
eine  Tragfähigkeit  von  42  t.  Auf  dem  Wagen  liegt 
uns  zunächst  {E  37)  ein  aus  Martin-Flusseisen  ge- 
presster  Braupfannenboden  von  3  m  Durchmesser  für 
Brauereien  und  daneben  (E  36)  der  Boden  für  eine 
Theeröl-Destillationsblase  von  3660  mm  Durchmesser. 
In  der  Blase  wird  das  Theeröl  bei  400^  C  destilliert. 
Der  Boden  ist  aus  zwei  Blechen  zusammenge- 
schweisst  und  dann  gepresst  worden. 
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Jetzt  kehren  wir,  uns  rechts  wendend,  wieder  dem 
Hauptgange  zu  und  treten  vor  den  in  dem  offenen  Feld 
zwischen  zwei  Eisenpfeilern  aufrecht  stehenden  ge- 
brauchten Fallmeissel,  den  wir  bereits  beschrieben 
haben.  Man  beachte  den  abgeschhffenen  Teil  der 
Vorderfläche,  in  der  die  Abnutzung  der  Schneide  und 
der  eingeschweisste  Stahlkeil  deutlich  erkennbar  sind. 
Uns  rechts  wendend  kommen  wir  zu  dem  neben 
dem  Hallenpfeiler  stehenden  Hintersteven  (E  3)  für  Teilweise 
ein  Einschraubenschiff,  der  insofern  bemerkenswert  gepresster 
ist,  als  nur  sein  unterer  Teil,  der  das  Loch  für  das  Hinter- 
Wellenlager  enthält,  in  Stahlformguss,  der  mittlere 
gebogene  Teil  von  muldenförmigem  Querschnitt 
durch  Pressung  aus  Stahlblech  hergestellt  ist.  Diese 
eigenartige  Konstruktion  ist  auf  Anregung  einer 
englischen  Firma  ausgeführt  worden,  welche  damit 
eine  dem  Schiffbau  stets  willkommene  Erleichterung 
des  Stevens  bezweckte,  die  auch  anderen  Fahrzeugen, 
bei  denen  es  auf  Gewichtersparnis  ankommt,  wie 
Torpedobooten  und  Torpedobootszerstörern,  zu  Gute 
kommen  würde. 

Weiterhin,  gegenüber  dem  21 -cm  Verschwind-  Vorder- 
geschütz, ragt  der  dreiteilige  Vordersteven  (I)  20),  steven. 
für  ein  im  Bau  begriffenes  deutsches  Linienschiff 
der  „H'*-Klasse,  fast  bis  zum  Dach  der  Halle  hinauf. 
Der  34800  kg  schwere  Vordersteven  ist  ganz  aus 
Siemens-Martinstahl  von  40,7-44,2  kg/qmm  Zerreiss- 
festigkeit  und  25  —  29,5%  Dehnung  gegossen.  Das 
den  Rammbug  bildende  Mittelstück  ist  mit  dem 
Unter-  und  Oberteil  durch  Ueberlaschung  und 
Schraubenbolzen  mit  versenkten  Köpfen  verbunden. 
Der  Steven  übertrifft  mit  seiner  Höhe  von  12,34  m 
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und  seiner  Breite  von  8,35  m  zwar  nicht  den  1893 
in  Chicago  von  Krupp  ausgestellten,  viel  besprochenen 
Vordersteven,  wohl  aber  dessen  Gewicht  von24050  kg 
um  10750  kg.  Auffallend  ist  auch  seine  elegante 
Linienführung. 

Vor  dem  Bug  des  Vorderstevens  wenden  wir 
uns  links  in  den  Gang,  der  uns  an  riesigen  Stahl- 
formgussstücken zur  rechten  Hand  vorbeiführt.  Stahl- 
formguss  zeichnet  sich  vor  anderm  Eisenguss  durch 
bedeutende  Festigkeit  aus,  die  mit  grosser  Zähig- 
keit derart  gepaart  ist,  dass  neben  einer  Festigkeit 
von  46  kg  und  mehr  eine  Dehnung  von  etwa  30  ^/^ 
besteht.  Der  Oberteil  des  in  der  Gruppe  vor  uns 
hoch  aufragenden  Ruderrahmens  für  ein  Handels- 
schiff (D  22)  hat  bei  51  kg  Festigkeit  23 
Dehnung.  Dieser  Zähigkeit  ist  es  zu  danken, 
dass  Stahlformgussstücke  bei  übermässiger  Be- 
anspruchung meist  nicht  zu  brechen,  sondern 
sich  nur  zu  verbiegen  pflegen.  Der  Stahlguss 
ist  schmiedbar,  selbst  schweissbar  und  unter- 
scheidet sich  dadurch  wesentlich  vom  Temper- 
guss,  dass  seine  Eigenschaften  im  ganzen  Quer- 
schnitt des  Gussstückes  dieselben  sind,  was  beim 
Temperguss  nicht  der  Fall  ist.  Im  Laufe  der  Zeit 
ist  es  gelungen,  dem  Stahlguss  ein  vollkommen 
dichtes  Gefüge,  ohne  alle  Spannungen,  welche  die 
Bruchsicherheit  beeinträchtigen  könnten,  zu  geben 
und  Gussstücke  von  ausserordentlich  komplizierten 
Formen,  die  bislang  aus  sehr  vielen  Teilen  zu- 
sammengesetzt werden  mussten,  in  geringerem  Ge- 
wicht herzustellen.  Ein  ausgezeichnetes  Beispiel 
hierfür  ist  das  unter  der  Kurbelwelle  der  grossen 
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Schiffswelle  an  der  Hinterwand  der  Halle  liegende 

Gehäuse  für  eine  Laufkatze  von  30  t  Tragfähigkeit  Laufkatzen- 

[D  40),  auf  das   wir  schon    aufmerksam   gemacht  ge^äuse. 

haben.    Maschinenteile,  die  man  früher  aus  Stahl 

schmiedete,  werden  jetzt  vielfach  aus  Stahl  gegossen 

und  dadurch  wesentlich  billiger. 

Heute  hat  der  Stahlform guss  drei  Hauptabsatz- 
gebiete :  den  Schiff  bau,  den  Maschinen-  und  Lokomotiv- 
bau und  den  Bau  von  Dynamomaschinen,  für  den 
ihn  seine  vorzüglichen  magnetischen  Eigenschaften 
besonders  geeignet  machen.  Im  Schiffbau  sind  es  die 
Steven  und  eine  grosse  Anzahl  Maschinenteile,  die 
aus  Stahlformguss  hergestellt  werden.   In  der  Gruppe 
vor  uns  finden  wir  die  drei  genannten  Absatzgebiete 
für  Stahlformguss  vertreten.   Im  Vordergrunde  sehen 
wir  den  mächtigen  Converterring  [D  146)  für  einen  Converter- 
20-t  Converter,  dahinter  ein  zweiteiliges  Polgehäuse  ring. 
[D  1)  von  4670  mm  Durchmesser  mit  16  Polzapfen  ^ol^ehäuse. 
und  dahinter,  alle  überragend,  den  Hintersteven  mit 
Ruderrahmen  (D  22)  für  ein  Einschrauben-Handels-  Hinter- 
schiff   von    Annen    ausgestellt.     Die    Achse    des  steven  für 

Ruderrahmens,   der  durch  6  Drehzapfen   mit  dem  ©i^Handels- 

scliiff 

Hintersteven  drehbar  verbunden  ist,  ragt  13,39  m 
hoch,  fast  bis  zum  Dach  der  Halle  hinauf  Neben 
dem  Ruderrahmen  steht  ein  Zahnkranz  {D  61)  von  Zahnkranz. 
3750  mm  Durchmesser  mit  Winkelzähnen  von  700 
mm  Breite  für  die  Antriebsmaschine  eines  Panzer- 
plattenwalzwerks.   Neben  dem  Hintersteven  ruht  in 
Wellenlager  die  hohe  Seilscheibe  für  ein  Fördergerüst  Seilscheibe. 
(D 144),  im  Vordergrunde  liegt  ein  Ritzel  {B  62)  von  Ritzel. 
1,5  m  Durchmesser  mit  Winkelzähnen  für  ein  Panzer- 
plattenwalzwerk. 
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Gegen  die  hintere  Wand  der  Halle  weiter- 
schreitend gelangen  wir  vor  eine  Gruppe  von  Gegen- 
HartstahL  Ständen  ausHartstahl.  Dieserzeichnet  sich  durch ausser- 
gewöhnhche  Härte  und  grosse  Zähigkeit  aus.  Die 
Härte  ist  so  gross,  dass  der  Stahl  jeder  Bearbeitung 
durch  Bohren,  Drehen,  Hobeln^  Feilen  etc.  widersteht, 
nur  durch  Schleifen  lässt  sich  eine  beschränkte  Bear- 
beitung ermöglichen.  Bleche  bis  zu  8  mm  Dicke  lassen 
sich  jedoch  kalt  lochen  und  mit  der  Schere  schneiden, 
bei  grösserer  Dicke  muss  das  Lochen  und  Schneiden 
auf  warmem  Wege  geschehen,  wie  denn  auch  das 
Warmschmieden  keine  besonderen  Schwierigkeiten 
bietet.  Dabei  ist  die  Zähigkeit  des  Stahls  so  gross, 
dass  sich  Stäbe  kalt  biegen  lassen,  wie  zwei  solcher 
ausgelegten  Stücke  zeigen. 

Die  seltene  Vereinigung  dieser  beiden  Eigen- 
schaften, Härte  und  Zähigkeit,  macht  den  Hartstahl 
für  solche  Maschinenteile  und  Gegenstände  beson- 
ders geeignet,  die  einer  starken  Abnutzung  aus- 
gesetzt sind  und  gleichzeitig  einer  grossen  Bruch- 
sicherheit bedürfen.  Es  besteht  in  dieser  Beziehung 
zwischen  Hartstahl  und  Hartguss  der  wesentliche 
Unterschied,  dass  letzterer  nur  eine  Oberflächen- 
-  härtung,  der  Hartstahl  dagegen  durch  den  ganzen 
Querschnitt  die  gleiche  Härte  besitzt  und  deshalb 
eine  Abnutzung  bis  auf  das  äusserste  Maass  bei 
gleichbleibender  Leistung  gestattet. 

Wenn  auch  der  Hartstahl  sich  schmieden  und 
walzen  lässt,  so  gestattet  doch  der  Guss  durch  un- 
beschränkte Formgebung  die  weitgehendste  Ver- 
wendung, die  sich  namentlich  auf  Teile  für  Zer- 
kleinerungsmaschinen erstreckt,  wie  die  Gegenstände 
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D  175—198,  darunter  Brechbacken  {D  196  —  197)  Gegen- 
und  ein  Brechkopf  [D 195)  für  Steinbrecher,  eine  Koks-  stände  ans 
brecherachse    [D  198),    ferner   Teile   für  Bagger- 
maschinen  (7)  200—243),  eine  Gelenkkette  (B  262) 
und  Gliederketten  (D       — 264).  D^ö^isteinGefäng-  Gefängnis- 
nisfenster,  dessen  Stäbe  sich  weder  durchsägen,  noch  fenster. 
zerschlagen  lassen,  wie  die  danebenstehende  Platte 
für  eine  Tresorthür  {D  268)  Einbrechern  ein  Durch-  Tresorthür, 
bohren  kaum  möglich  macht,  nach  den  Versuchs- 
vermerken auf  der  Platte  zu  urteilen. 

Haben  wir  auf  unserem  bisherigen  Gange  vor- 
zugsweise Stahlform  guss  für  den  allgemeinen 
Maschinen-  und  Geschützbau,  sowie  für  den  Bau 
von  Dynamomaschinen  gesehen,  so  finden  wir 
jetzt  Gelegenheit,  uns  von  der  grossen  Bedeutung 
des  Stahlformgusses  für  den  Lokomotivbau  zu  Stahlform- 
überzeugen.  Die  Bauteile  für  Lokomotiven  be-  g^ss  für  den 
ginnen  unter  der  Brücke,  die  über  uns  die  Halle  Lokomotiv- 
durchquert  und  erstrecken  sich,  mit  D  70,  einem 
Achslagergehäuse  beginnend,  bis  D  136,  dem  Rad- 
stern für  ein  Lokomotivkurbelrad  von  2,67  m  Durch- 
messer. Er  ist  der  grösste  unter  einer  Reihe  von 
ähnlichen  Radsternen,  und  in  seiner  Grösse  dem 
gegenwärtigen  Bedarf  vorausgeeilt,  denn  es  sollte 
mit  ihm  nur  die  unbedenkliche  Ausführbarkeit  sehr 
grosser  Stahlgussradsterne  für  Schnellbahn-Loko- 
motiven und  die  Leistungsfähigkeit  der  Stahlform- 
giesserei in  Annen  auf  diesem  Felde  gezeigt 
werden.  Die  Verstärkung  am  Radreifen  zwischen 
den  Speichen  dient  zur  Ausgleichung  der  Schwung- 
masse in  Bezug  auf  die  Verstärkung  an  der 
Nabe  für  den  Kurbelzapfen.    Wir  sind  damit  am 
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Schiffs- 
schraube. 


G-ermania- 
werft. 

Schiffs- 
modelle. 


letzten  Teil  der  grossen  Welle  für  den  Schnell- 
dampfer „Kaiser  Wilhelm  II."  angekommen  und 
betrachten  die  auf  das  Ende  derselben  aufgesetzte 
vierflügelige  Schraube  aus  (Stahl)-Manganbronze  von 
45  —  55  kg/qmm  Festigkeit  und  18  —  3070  Dehnung. 
Die  Schraube  hat  6,95  m  Durchmesser,  die 
Schraubenflügel  sind  auf  der  gusseisernen  Nabe  mit 
je  10  Schraubenbolzen  befestigt.  Jeder  Schrauben- 
flügel wiegt  5000  kg,  die  Nabe  9800  kg  und  die 
vollständige  Schraube  30000  kg. 

Wenden  wir  uns  jetzt  um,  so  sagt  uns  ein  Blick 
in  den  Raum,  dass  wir  uns  in  der  Ausstellung  der 
Germania  werft  befinden,  denn  vor  uns  stehen  in 
zahlreichen  Glaskästen  die  Modelle  von  Linien- 
schiffen, Kreuzern,  Torpedobooten  und  anderen 
Fahrzeugen,  welche  auf  der  Germaniawerft  für  die 
deutsche  Kriegsflotte,  für  ausländische  Staaten  u.  a. 
gebaut  worden  sind.  Von  den  Linienschiffen  der 
deutschen  Flotte  sind  drei  Typen  durch  je  ein 
Modell  vertreten:  Die  „Wörth"  (P  /)  der  Branden- 
burgklasse, „Kaiser  Wilhelm  der  Grosse'^  (P  2)  der 
Kaiserklasse  und  „Zähringen"  (P  3)  der  Wittelsbach- 
klasse. Von  der  im  Bau  befindlichen  Gruppe  der 
„H"-Klasse  sind  das  Typschiff  „H"  und  ein  zweites 
Schiff  „L"  auf  der  Germaniawerft  im  Bau,  Der 
Bau  der  durch  diese  vier  Schiffe  repräsentierten 
Klassen  umfasst  den  Zeitraum  eines  Jahrzehnts 
(„Wörth"  wurde  1891,  „H"  1901  auf  Stapel  gelegt), 
woraus  es  sich  als  selbstverständlich  erklärt,  dass  die 
betreffenden  Typen  von  einander  abweichen  müssen. 
Die  Fortschritte  im  Geschützbau,  in  der  Herstellung 
von  Panzerplatten,  im  Bau  von  Schiffsmaschinen  und 


108 


FÜHRER  DURCH  DIE  KRUPPHALLE 


Kesseln,  ferner  die  Wandelung  der  Ansichten  über 
den  Seekrieg,  unter  dem  Einfluss  der  Seeschlacht 
an  der  Yalumündung  sowie  der  Seegefechte  um  Entwickel 
Cuba,  findet  in  den  vier  Linienschiffsgruppen  ihren  ung  der 
Ausdruck.  Die  Ueberzeugung,  dass  die  Artillerie  Li^i^n- 
die  Haupt-  und  entscheidende  Waffe  im  Seegefecht 
der  Zukunft  sein  werde,  brach  sich  immer  mehr 
Bahn  und  hatte  eine  Steigerung  der  Geschützaus- 
rüstung der  Schiffe  zur  Folge,  die  ein  Vergleich 
von  „Wörth''  und  „Kaiser  Wilhelm  der  Grosse" 
recht  deutlich  erkennen  lässt.  Inzwischen  war  die 
Gefechtskraft  der  Artillerie  durch  Steigerung  der 
Geschossleistung  und  der  Feuerschnelligkeit  erheb- 
lich gewachsen,  aber  auch  der  gegen  die  feindliche 
Artilleriewirkung  schützende  Panzer  hatte,  wie  wir 
es  bereits  kennen  lernten,  aufsteigend  vom  Compound- 
zum  Nickelstahl-,  zum  Harvey-  und  Krupp-Panzer, 
an  Widerstandsvermögen  und  Schutzkraft  erheblich 
gewonnen.  Deshalb  musste  und  konnte  er  eine 
grössere  Flächenausdehnung  auf  dem  Schiff  erhalten, 
ohne  dass  sein  Gewicht  entsprechend  vermehrt  wurde. 
Der  Panzer  ist  zur  Erhaltung  der  Kampfkraft  des 
Schiffes  im  Gefecht  unentbehrlich,  aber  seine  Form 
ist  hierbei  nicht  gleichgültig  und  stehen  sich  in 
dieser  Beziehung  Drehturm  und  Kasematte  gegen- 
über. Die  Einzelaufstellung  in  Drehtürmen  —  man 
betrachte  das  Modell  „Kaiser  Wilhelm  der  Grosse" 
—  erschwert  die  Feuerleitung  durch  den  Komman- 
danten des  Schiffes  im  Gefecht,  welche  durch  die 
Aufstellung  der  Geschütze  in  Kasematten  — 
„Zähringen"  —  gewinnt,  ausserdem  wird  bei  letzterer 
durch  Panzerquerwände  ein  guter  Schutz  gegen  Ge- 
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Schosssplitter  gewährt.  Ein  wichtiger  Faktor  der  Ge- 
fechtskraft ist  aber  auch  die  Fahrgeschwindigkeit 
und  die  mit  ihr  zusammenhängende  Dampfstrecke, 
d.  h.  die  Entfernung,  die  das  Schiff  mit  seinem 
Kohlenvorrat  bei  gewisser  Fahrgeschwindigkeit 
durchlaufen  kann.  Ist  auch  der  Schiffsmaschinenbau 
durch  Verbesserung  der  Maschinenleistung  und  der 
Dampfkessel  (Wasserrohrkessel)  zu  Hilfe  gekommen, 
so  hat  doch  die  Forderung  einer  grösseren  Dampf- 
strecke und  der  wechselseitige  Einfluss  der  einzelnen 
Anforderungen  an  die  Leistung  der  Linienschiffe 
eine  Steigerung  der  Wasserverdrängung  in  den 
4  Klassen  von  10000  („Wörth'')  auf  1 1  000  („Kaiser 
Wilhelm  der  Grosse"),  1 1 800  („Zähringen'')  und 
13  200  (,;H")  sowie  ihrer  Maschinenkraft  entsprechend 
von  10300  auf  13000,  15000  und  16000  PS  zur  Folge 
gehabt. 

An  Hand  dieser  allgemeinen  Betrachtungen 
wird  es  den  Besuchern  der  Ausstellung,  die  daran 
Interesse  haben,  möglich  sein,  mit  Hülfe  der  Aus- 
kunftstäfelchen an  jedem  der  Modelle  den  Ent- 
wickelungsgang  der  Linienschiffe  zu  verfolgen. 

Nicht  so  einfach  ist  es,  den  Entwickelungsgang 
Kreuzer.  der  Kreuzer  in  wenigen  allgemeinen  Zügen  darzu- 
stellen, da  die  Kreuzer  vielen  Zwecken  dienen 
sollen,  unter  denen  der  Zweck  als  Stationsschiffe 
oder  Auslandskreuzer  in  fremden  Gewässern  zu 
dienen,  von  besonderer  Wichtigkeit  ist.  Damit  ist 
ein  weiter  Spielraum  in  der  Grösse  und  Schnelhg- 
keit  der  Schiffe  gelassen.  Im  allgemeinen  verlangt 
aber  die  neuere  Ansicht  grössere  und  schnellere 
Schiffe  mit  weiterer  Dampfstrecke,  als  sie  früher 
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gebräuchlich  waren.    Die  immer  mehr  zunehmende 

SchnelHgkeit  der  Handelsdampfer,   die  im  Kriege 

von  den  Kreuzern  aufgebracht  werden  sollen,  zwang 

dazu,  in  der  angedeuteten  Richtung  fortzuschreiten. 

Man  vergleiche  die  Modelle  der  kleinen  Kreuzer 

„Meteor^'    (P  10),   im   Jahre   1899   ^"^^  „Nymphe'^ 

(P  11)    im  Jahre  1900  vom  Stapel   gelaufen.  Der 

schnellste  grosse  Kreuzer  der  deutschen  Flotte  ist 

mit  21,5  Knoten  der  Kreuzer  „Kaiserin  Augusta^'  „Kaiserin 

(P  ö),  der  auch  darum  besondere  Beachtung  ver-  Augusta". 

dient,   weil   er   das   erste   in  Deutschland  gebaute 

Dreischrauben  schiff  ist  und  zugleich  das  erste  dieser 

Art  der  deutschen  Flotte  war. 

Noch  schneller  ist  der  auf  der  Germaniawerft 
für  die  russische  Marine  gebaute  und  erst  in  diesem 
Jahre  abgelieferte  Dreischraubenkreuzer  „Askold"(P  7)  „Askold". 
von  6000  t,  dessen  Maschinen  bei  den  Probefahrten 
24500  PS  (5500  mehr  als  vertragsmässig  verlangt) 
entwickelten  und  dem  Schiff  eine  grösste  Ge- 
schwindigkeit von  24,5  Knoten  gaben.  Trotz  der 
hierdurch  bedingten  grossen  Länge  hat  das  Schiff 
eine  vorzügliche  Drehfähigkeit,  da  der  Kreisdurch- 
messer nur  zwei-  bis  dreimal  die  Schiffslänge  be- 
trägt. Das  Schiff  ist  mit  Schulz-Kesseln  ausgerüstet, 
die  wir  noch  besprechen  werden.  Das  Modell  des 
„Askold"  fällt  unter  den  ausgestellten  Modellen 
durch  seine  5  Schornsteine  auf. 

Wir  möchten   nicht   unterlassen,   auch  auf  das  Torpedo- 
neue  Torpedoboots  -  Modell  P  19   aufmerksam  zu  boote, 
machen,   nach  dem  die  Germaniawerft  z.  Zt.  eine 
Serie  von  6  Booten  für  die  deutsche  Flotte  baut, 
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Torpedo- 
boote 

„G  108  bis 
113". 


Renn- 
yachten. 


einmal  wegen  der  ausgezeichneten  Probefahrts- 
Leistungen  des  ersten  fertig  gestellten  Bootes  und 
zum  andern,  weil  auch  die  Maschinen  eines  solchen 
Bootes  ausgestellt  sind.  In  Anbetracht  der  mangel- 
haften Seefähigkeit,  die  der  Besatzung  den  längeren 
Aufenthalt,  besonders  bei  stürmischem  Wetter,  auf 
den  früheren  kleinen  Booten  unerträglich  machte, 
hat  man  dieselben  nach  und  nach  immer  grösser 
gemacht  und  ist  in  der  deutschen  Marine  dazu 
übergegangen,  ihnen  die  Grösse  der  bisherigen 
Torpedo-Divisionsboote  von  350  t  zu  geben.  Sie 
besitzen  damit  die  gleiche  Wasserverdrängung  wie 
die  neueren  englischen,  sogenannten  Torpedoboots- 
Zerstörer.  Die  auf  der  Germaniawerft  im  Bau  be- 
griffenen Boote  sollten  vertragsmässig  mit  Maschinen 
von  5000  IPS  26  Knoten  Geschwindigkeit  er- 
geben. Das  erste  der  Boote  erreichte  schon  bei  den 
Probefahrten  der  Abnahme  -  Kommission  eine  Ma- 
schinenleistung von  6100  IPS  und  eine  Geschwin- 
digkeit von  29,66  Knoten  als  Durchschnitt  an  der 
gemessenen  Meile  bei  voller  Ausrüstung,  was  bisher 
von  keinem  Boot  erreicht  worden  war.  Die  Boote 
können  100  t  Kohlen  an  Bord  nehmen,  die  für  eine 
Dampfstrecke  von  3400  Seemeilen  bei  12  Knoten 
Fahrgeschwindigkeit  ausreichen.  Der  Durchmesser 
des  Steuerkreises  bei  voller  Fahrt  ist  erheblich 
unter  300  m,  was  für  die  Taktik  der  Torpedoboote 
von  grösster  Bedeutung  ist. 

Zum  Schluss  sei  noch  auf  die  Modelle  der  Renn- 
yachten (P  22 — 27)  aufmerksam  gemacht,  die  an 
der  Wand  des  Maschinenhäuschens  aufgestellt  sind 
und  von  denen  die  Rennyacht  „Kommodore  II"  seit 
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einigen  Jahren  in  Kiel  und  im  Ausland  manchen 
Sieg  bei  den  Regatten  errang. 

Treten  wir  nun  zu  den  Modellen  der  alten  und 
neuen  Germaniawerft,  und  zwar  zuerst  zu  demjenigen 
der  alten  Werft  [P  28),  Die  Germaniawerft  wurde  Modell  der 
im  Jahre  1865  unter  dem  Namen  „Norddeutsche  alten  Ger- 
Werft"  in  Gaarden  bei  Kiel  gegründet,  ging  nianiawerft. 
1882  in  den  Besitz  der  Schiffs-  und  Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft  „Germania"  über,  und  änderte 
damit  ihren  Namen.  Im  Jahre  1896  wurde  von 
der  Firma  Fried.  Krupp  ihr  Betrieb  und  am 
I.  April  1902  das  Werk  als  Besitz  über- 
nommen. Die  alte  Werft  erstreckte  sich  mit  mehr 
als  400  m  Wasserfront  von  den  Grenzen  der 
Kaiserlichen  Werft  hafeneinwärts  mit  einem  Flächen- 
raum von  60000  qm,  von  denen  16  160  qm  bebaut 
sind.  Den  grössten  Raum  nehmen  die  5  auf  Pfahl- 
rammung  fundierten  offenen  Hellinge  ein,  von  denen 
4  sich  zum  Bau  von  Schiffen  über  100  m  Länge 
eignen.  Auf  einer  derselben  wurde  im  Jahre  1901 
das  für  die  deutsche  Marine  bestimme  Linienschiff 
„H"  als  letztes  der  auf  der  alten  Werft  zu  erbauenden 
Schiffe,  in  Bau  gelegt.  Um  die  Hellinge  gruppieren 
sich  die  zum  Werftbetrieb  gehörenden  vielartigen 
Werkstattsgebäude  und  Kräne  verschiedener  Systeme, 
bis  zu  60  t  Tragfähigkeit.  Am  29.  April  1899 
wurde  die  Werft  von  einer  verheerenden  Feuers- 
brunst heimgesucht,  welche  durch  Kurzschluss  in  der 
elektrischen  Centrale  entstand.  Obgleich  ein  grosser 
Teil  der  Werkzeug-  und  Betriebsmaschinen  dadurch 
gebrauchsunfähig  wurde,  gelang  es  doch,  den  Betrieb 
in  vollem  Umfange  aufrecht  zu  erhalten.  Inzwischen 
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hatte  der  Plan  einer  Erweiterung  der  Werft  feste 
Gestalt  angenommen  (Modell  der  neuen  Werft 
P  29),  Dem  fortschreitenden  Steigen  der  Ab- 
messungen der  Kriegs-  und  der  Handelsschiffe,  sowie 
dem  gleichzeitigen  Verkürzen  der  ausbedungenen 
Lieferfristen  zum  Bau  übertragener  Schiffe  gegenüber 
Modell  der  erwiesen  sich  die  Betriebsmittel  der  alten  Germania- 
neuen werft  auf  die  Dauer  als  unzulänglich.  Die  Erweiterung 
Werft.  Vermehrung  der  Betriebseinrichtungen  forderte 
aber  auch  eine  räumliche  Erweiterung  des  Werft- 
grundstückes, das  teils  durch  Austausch  mit  der 
Kaiserlichen  Werft,  teils  durch  Ankauf  auf  eine 
Grösse  von  235000  qm,  mit  etwa  800  m  Wasserfront 
gebracht  wurde.  Die  das  neue  Grundstück  durch- 
schneidende Schönberger  Strasse  teilt  die  Werft  in 
einen  Oberhof  und  Unterhof;  ersterer  erforderte 
bedeutende  Bodenabtragungen;  letzterer  noch 
umfangreichere  Baggerungen  und  Anschüttungen. 
Maassgebend  für  die  Betriebs-Einrichtungen  einer 
Hellinge.  Werft  sind  die  Hellinge,  denen  sich  jene  sowohl 
in  ihrer  räumlichen  Lage,  als  Leistungsfähigkeit  nach 
anzupassen  haben.  Es  sind  10  Hellinge  geplant, 
aber  zunächst  nur  7  ausgeführt,  deren  Länge  stufen- 
mässig  von  115 — 195  m  bei  einer  Breite  von  26 
bis  30  m  ansteigt.  Für  die  grösste  der  noch 
auszuführenden  Hellinge  ist  255  m  Länge  in  Aus- 
sicht genommen.  Die  Ausführung  dieser  Hellinge 
zeigt  einige  wichtige  Neuerungen,  die  hier  zum 
erstenmale  auf  dem  Kontinent  zur  Anwendung 
gekommen  sind.  Die  in  Beton  ausgeführten  sieben 
Hellinge  sind  bassinartig  in  den  Boden  versenkt 
und  an  der  Wasserseite  durch  ein  Ponton  geschlossen, 
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dessen  Aussenseite  bei  Mittelwasser  2,5  —  4,0  m 
hoch  vom  Wasser  bedeckt  ist.  Beim  Ausfahren 
des  Pontons  zum  Stapellauf  tritt  das  Wasser 
in  das  Hellingbassin  ein,  das  vom  Stapel  zu 
lassende  Schiff  taucht  dann  teilweise  ins  Wasser, 
wodurch  sein  Ablauf  erleichtert  wird.  Auf  diese 
Weise  wird  die  bisher  übliche,  unter  Wasser 
20 — 30  m  sich  fortsetzende  Vorhelling  entbehrlich. 
Von  den  7  Hellingen  sind  4  mit  verglaster  Eisen- 
konstruktion überdacht.  Die  Ueberdachung  dient 
als  Wetterschutz  derart,  dass  ungünstigen  Wetters 
wegen  die  Arbeit  niemals  unterbrochen  zu  werden 
braucht,  wenn  es  auf  offener  Helling  dieserhalb 
geschehen  muss.  Man  kann  dadurch  die  Bauzeit 
der  Schiffe  erheblich  abkürzen.  Um  einen  Begriff 
zu  geben  von  den  umfangreichen  Erd-  und  Funda- 
mentierungsarbeiten,  die  die  Anlage  der  neuen  Werft 
erforderten,  seien  hierüber  einige  Zahlen  gebracht. 
Auf  dem  Oberhof  waren  685000  cbm  Boden 
abzutragen,  die  zur  Auf  höhung  des  Unterhofes 
Verwendung  fanden;  hier  waren,  einschliesslich  der 
Hellingbassins,  884000  cbm  Boden  auszubaggern, 
der  mit  zur  Aufhebung  verwendet  wurde,  aber  hier- 
für noch  nicht  ausreichte,  sodass  noch  1 10000  cbm 
Boden  von  ausserhalb  bezogen  werden  mussten,  um 
das  Gelände  des  Unterhofs  über  den  Hochwasser- 
stand zu  heben.  Zur  Auf  höhung  waren  also 
1679000  cbm  Boden  erforderlich.  Beim  Bau  der 
Hellinge  wurde  bis  8,5  m  unter  Wasser  gebaggert,  um 
der  Sohle  der  Bassins  die  nötige  Tragfestigkeit  zu 
geben.  Es  waren  i7  6ooqm  Spundwände  und  1500 
lfdm  Rundpfähle  einzutreiben,  2700  cbm  steine  und 
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1 12800  cbm  Sand  anzuschütten.  Die  Hellings- 
fundamente erforderten  270  t  Eisenbahnschienen, 
64000  cbm  Beton,  470  cbm  Granitquadern,  380  cbm 
Eisenbahn -Holzschwellen.  Die  höchste  Hellings - 
Überdachung  hat  an  der  Landseite  31  m,  an  der 
Wasserseite  36  m  Firsthöhe.  Das  Gewicht  der  Eisen- 
konstruktion der  4  Hallen  beträgt  3585  t,  das  Gewicht 
des  für  dieselben  verbrauchten  Glases  540  t.  Ausser 
den  bereits  genannten  Hellingen  ist  noch  eine  50  m 
breite  und  75  m  lange  offene  Helling  angelegt,  auf 
der  gleichzeitig  5 — 6  Torpedoboote  von  400 — 500  t 
Wasserverdrängung  auf  Stapel  gelegt  und  gebaut 
werden  können;  da  die  Stapelklötze  auf  dieser 
Helling  an  beliebiger  Stelle  ausgelegt  werden  können, 
kann  sie  auch  für  Bauten  von  ungewöhnlicher  Form, 
wie  Schwimmdocks  u.  dergl.,  benutzt  werden.  Um 
die  Hellinge  gruppieren  sich,  wie  aus  dem  Modell 
ersichtlich  ist,  die  eigentlichen  Werkstätten,  in  welchen 
alle  Bauteile  zum  Einbau  in  das  Schiff  auf  der  Helling 
fertig  bearbeitet  werden .  Sämtliche  Gebäude  der  neuen 
Werft  bedecken  eine  Grundfläche  von  80  000  qm.  Es 
versteht  sich  von  selbst,  dass  die  Werft  mit  allen  der 
modernen  Arbeitsweise  entsprechenden  Maschinen  und 
Einrichtungen  ausgestattet  ist.  Soweit  dieselben  in  dem 
Modell  zu  sehen  sind,  sei  auch  des  das  Plattenlager 
bedienenden  schwenkbaren  Halbportalkrans  ausEisen- 
fachwerk  gedacht,  auf  dessen  brückenartiger  Ver- 
bindung des  schwenkenden  Stützfusses  mit  dem 
Pivotbock  die  Laufkatze  läuft,  welche  die  Last 
hebt.  Sie  kann  auf  der  vom  Kran  beherrschten 
Halbkreisfläche  von  60  m  Radius  jede  Stelle  ein- 
nehmen.    Es    ist   der  erste   derartige   Kran  auf 
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dem  Kontinent.  Zur  Bedienung  des  Panzer- 
plattenlagers läuft  an  der  SchifFsschmiede  ein 
Halbportalkran  von  40  t  und  innerhalb  der  Werk- 
statt ein  Laufkran  von  gleicher  Tragfähigkeit  ent- 
lang. An  der  Ufermauer  stehen  ferner  ein  Derrick- 
kran  von  15  t,  ein  Drehkran  von  30  t,  ein  Scheren- 
kran von  40  t  und  ein  Kran  mit  schwenkbarem 
Ausleger  von  150  t  Tragfähigkeit.  Dieser  mit  200  t 
Probebelastung  geprüfte  Kran  soll  bei  der  Aus- 
rüstung von  Schiffen  dazu  dienen,  schwere  Maschinen- 
teile, Kessel,  Masten,  Geschütze  und  dergleichen  in 
die  Schiffe  hinein  zu  setzen.  Die  Laufbahn  der 
Katze  liegt  35,5  m  über  dem  mittleren  Wasser- 
stand, auf  ihr  können  bis  zu  22,5  m  Ausladung 
150  t,  bis  zu  38  m  Ausladung  45  t  Last  gehoben 
werden.  Der  Betrieb  des  Kraus  ist  elektrisch.  Die 
elektrische  Beleuchtungsanlage  der  Werft  umfasst 
450  Bogen-  und  4400  Glühlampen,  das  Schienennetz 
der  Werft  über  7  km  Normalspur-  und  über  3  km 
Schmalspurgleise;  in  dieselben  sind  2  Waagen  für 
Lasten  bis  zu  60  bezw.  75  t  eingeschaltet. 

Treten  wir  nach  Besichtigung  der  Modelle 
in  das  kleine  Häuschen  ein,  dessen  Inneres  eine 
Offizierskammer  (P  30)  darstellt,  wie  sie  auf  Offiziers- 
Neubauten  der  deutschen  Marine  zur  Ausführung  Cammer, 
kommt.  Der  Grundsatz,  im  Kriegsschiff  die  Ver- 
wendung von  Holz  soweit  als  möglich  zu  beschränken, 
hat  auch  auf  die  Offizierskammern  Anwendung  ge- 
funden ;  nur  der  Schreibtisch  ist  aus  Holz  ge- 
fertigt, alle  anderen  Möbel  und  Geräte  sind  aus 
Stahlblech  hergestellt,  holzähnUch  gestrichen  und 
lackiert.    Dadurch,   sowie   durch   Bekleidung  der 
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Wände  mit  Pegamoid,  einer  freundlich  aussehenden 
Lederimitation,  die  unentzündbar  gemacht  ist, 
wird  dem  Raum  der  Ausdruck  einer  gewissen 
behaglichen  Wohnlichkeit  gegeben.  Zwischen  Pega- 
moidtapete  und  Bordwand  ist  eine  Schicht  von 
Korkplatten  eingefügt,  welche  den  schädlichen  Ein- 
fluss  des  Schwitzwassers  beseitigen  und  gegen  die 
Einwirkung  der  Aussentemperatur  isolieren  soll. 

Aus  der  Offizierskammer  heraustretend,  wenden 
wir  uns  dem  hinteren  Ausstellungsraum  zu  und 
schreiten  zu  der  grossen  Ventilationsmaschine  {P39),  die 
mittels  eines  Flügelrades  von  2 1 00  mm  Durchmesser 
in  Kessel-  und  Maschinenräume  Luft  bläst,  welche 
entweder  durch  Kanäle  oder  direkt  aus  dem  Druck- 
gehäuse in  den  zu  lüftenden  Raum  eintritt.  Das 
Leistungsvermögen  beträgt  700  cbm  in  der  Stunde. 
Die  Anlage  ist  sowohl  für  Dampf-,  als  auch  elek- 
trischen Betrieb  eingerichtet. 

Daneben,  linker  Hand,  nach  dem  Hinter- 
grunde zu,  ist  eine  Dampfrudermaschine  für 
Torpedoboote  (P  48)  aufgestellt,  welche  das  Ruder 
bei  grösster  Fahrgeschwindigkeit  in  12  Sekunden 
durch  seinen  ganzen  Schwenkungsbogen  zu  be- 
wegen vermag.  Die  kleine  Dampfmaschine  überträgt 
ihre  Arbeit  mittels  Schnecke  und  Schneckenrad  "  auf 
eine  Welle  mit  zwei  Kettenscheiben,  von  denen  die 
vordere,  zum  Ein-  und  Auskuppeln  eingerichtete, 
für  das  Bug-,  die  andere  für  das  Heckruder  bestimmt 
ist.  Die  Bewegung  der  Ruder  wird  durch  Ketten, 
die  über  Kettenscheiben  nach  den  Pinnen  der  beiden 
Ruder  laufen,  vermittelt. 
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Weiterhin  folgt  an  der  linken  Seite  eine  an 
einem  Maststumpf  befestigte  Bootswinde  für  Torpedo- 
boote {P  46),  die  von  einer  mit  1 5  Atm.  arbeitenden  Bootswinde. 
Dampfmaschine  bethätigt  wird.  Mittels  Schnecke 
und  Schneckenrad  dreht  sie  eine  Seiltrommel,  um 
kleine  Boote  und  dergl.  von  Bord  auszusetzen,  oder 
an  Bord  zu  nehmen.  Der  Gewichtsersparnis  halber 
sind  alle  gegossenen  Teile  aus  Bronze  gefertigt. 

Wir  kommen  darauf  zu  einem  Dampfankerspill 
für  Torpedoboote  (P  47),  das  auch  für  Handbetrieb  Dampf- 
eingerichtet ist  und  zum  Heissen  des  Ankers  dient,  ^'^^©i'spill. 
Eine  unter  Deck  aufgehängte  zweicylindrige  Dampf- 
maschine dreht  mittels  Schnecke  und  Schneckenrad 
eine  durch  das  Oberdeck  hindurchgeführte  stehende 
Welle,  in  deren  Stirnrad  am  oberen  Ende  die 
Spilltrommeln  mit  ihren  Zahnkränzen  eingreifen. 

Als   letzte   Maschine  ist  an   dieser  Seite  eine  ^-r  • 

Horizontale 

Ventilationsmaschine  (P  49)  mit  liegendem  Flügelrad  ventila- 
von   1900  mm  Durchmesser  für   ein  Torpedoboot  tions- 
ausgestellt;    sie    ist    dazu    bestimmt,    einer    2000  maschine. 
pferdigen   Kesselanlage  die   nötige  Verbrennungs- 
luft zuzuführen  und  drückt  die  Luft,  welche  sie 
mittels  Ventilatorkopfes  über  Deck  ansaugt,  in  den 
luftdicht  geschlossenen  Heizraum. 

Wir  gelangen  jetzt  zu  der  an  der  nördlichen  Quer-  Maschinen- 
wand der  Halle  aufgestellten  Maschinen-  und  Kessel-  Kessel- 

a  nl  a^  e  f üi* 

anläge  für  ein  torpedo-armiertes  Beiboot  (P  34),  wie  es  Beiboot 
Panzerschiffe  und  grosse  Kreuzer  an  Bord  mitführen. 
Die  Anlage  besteht  aus  einem  Schulz'schen  Wasser- 
rohrkessel und  einer  stehenden  Dampfmaschine  mit 
dreistufiger  Dampfspannung  und  Oberflächenkonden- 
sation. Der  Gewichtsersparnis  halber  sind  die  Cylinder 
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und  die  Maschinen grundplatte,  mit  der  das  Druck- 
lager aus  einem  Stück  gegossen  ist,  aus  Bronze, 
alle  beweglichen  Teile  und  die  Säulen  aus  bestem 
Tiegelstahl  hergestellt ;  sodass  das  Gewicht  der  ganzen 
Maschine,  die  normal  entwickelt  170  IPS^  aber  bis 
210  IPS  leisten  kann,  nur  800  kg  beträgt.  Der 
kupferne  Kondensator  enthält  750  Rohre  von  je 
1532  mm  Länge  und  14  mm  Durchmesser  und  ins- 
gesamt 14,8  qm  Kühlfläche.  Er  erhält  sein  Kühl- 
wasser durch  eine  Zentrifugaldampfpumpe.  Den  Be- 
Kleiner  triebsdampf  erzeugt  ein  Schulz'scher  Wasserrohr- 
Schulz-  kessel,  dessen  als  Dampfsammler  dienender  Ober- 
Kessel,  kessel  mit  den  beiden  Unterkesseln  durch  Bündel 
enger,  gebogener,  aus  Stahl  nahtlos  gezogener 
Wasserrohre  verbunden  ist,  während  die  beiden 
Unterkessel,  zwischen  denen  der  1,1  qm  grosse  Rost 
liegt,  durch  ein  liegendes  Rohr  untereinander  in 
Verbindung  stehen.  Die  Heizfläche  der  mit 
12  Atm.  Dampfdruck  arbeitenden  Kesselanlage  be- 
trägt 39,5  qm.  Eine  Ventilationsmaschine  liefert 
die  Druckluft  unter  den  Rost  des  Kessels.  Die 
betriebsfertige  Anlage  einschliesslich  Wasser  im 
Kessel  und  Wellenleitung  mit  Schraube  wiegt 
4700  kg,  sodass  auf  i  IPS  bei  normalem  Betriebe 
von  170  IPS  Leistung  27,6  kg,  bei  der  Höchst- 
leistung von  210  IPS  nur  22,4  kg  Maschinenbe- 
triebsgewicht kommt. 
Bronze-  Es  sei  auf  die  vor  der  Schrauben  welle  liegenden 

gussstücke.    Gussstücke  aus  Phosphorbronze  aufmerksam  gemacht; 

es  sind  komplizierte,  viele  Einzelheiten  umfassende 
Gussstücke,  die  zur  Herstellung  solcher  Maschinen, 
wie  der  hier  fertig  vor  uns  stehenden,  Verwendung 
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finden.    Ein  Vergleich  lässt  z.  B.  die  Grundplatte 
leicht  erkennen. 

Wenden  wir  uns,  vor  der  Dampfmaschine  stehend, 
um,  so  sehen  wir  in  den  Gang  zwischen  zwei  be- 
triebsfertigen Torpedobootsmaschinen  (P  44— 45)  für  Torpedo- 
ein deutsches  Doppelschrauben -Torpedoboot  von  ^^ots- 
350  t,  die  hier  so  aufgestellt  sind,  wie  sie  im  Boote 
stehen.  Sie  sind  in  allem  der  eben  gesehenen  Bei- 
bootsmaschine ähnlich,  nur  entsprechend  grösser. 
Sie  sind  für  eine  normale  Leistung  von  2500  IPS 
gebaut,  haben  aber  während  einer  grössten  Dauer- 
leistung bei  den  stattgehabten  Probefahrten  über 
3000,  zusammen  also  über  6000  PS  indiziert.  Da 
die  betriebsfähigen  Maschinen  einschliesslich  Kessel, 
Rohrleitung,  Zubehör  und  Wasser  etwa  131t  wiegen, 
so  entfallen  auf  i  IPS  nur  21,8  kg  Maschinenbe- 
triebsgewicht. Diese  Zahl  rückt  in  eine  die  schiff- 
bautechnische Leistung  kennzeichnende  Bedeutung, 
wenn  man  sie  mit  den  Maschinen  anderer  Schiffe 
vergleicht.  So  hat  z.  B.  das  Küstenpanzerschiff 
„Aegir"  von  3551  t,  also  der  zehnfachen  Wasser- 
verdrängung eines  Torpedobootes,  Maschinen  von 
nur  5000  PS. 

Schreiten  wir  weiter  in  dem  Gange  nach  rechts, 
so  gelangen  wir  vor  eine  grosse  Bootsheissmaschine  Bootsheiss- 
(P  41),  welche  Beiboote  im  Gewicht  von  16  t,  wie  sie  maschine. 
an  Bord  von  Linienschiffen  und  grossen  Kreuzern 
mitgeführt  werden,  in  i  Minute  20  m  hoch  zu  heben 
vermag.  Das  Windewerk  erhält  seinen  Antrieb  von 
2  Dampfmaschinen,  je  eine  an  den  beiden  Seiten 
der  Seiltrommel,  die  hier  mittels  eines  Schnecken- 
getriebes die  Seiltrommel  drehen.    Die  Verbindung 
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beider  Schneckengetriebe  durch  ein  Stirnräderpaar 
soll  deren  gleichmässigen  Gang  bewirken.  Ein  von 
Hand  zu  bewegender  Steuerschieber  veranlasst  das 
Heben  oder  Senken  der  Last.  Kuppelt  man  die 
Seiltrommel  aus,  so  werden  die  Spille  zu  beiden 
Seiten  derselben  angetrieben,  man  kann  dann  mittels 
dieser  auch  andere  Lasten  heben,  oder  das  Schiff 
verholen.  Beachtenswert  ist  die  selbstthätige  Stopp- 
vorrichtung nach  System  Schulz,  die  den  Steuer- 
schieber auf  Mittelstellung  und  damit  die  Maschine 
zum  Stillstand  bringt,  sobald  die  zu  hebende  Last 
die  grösste  Hubhöhe  erreicht  hat.  Neben  der  Boots- 
heissmaschine  sind  2  doppeltwirkende  schwungrad- 
lose Dampf  pumpen  (P  33  —  36)  aufgestellt,  die  sich 
im  wesentlichen  nur  durch  ihre  verschiedene  Grösse 
von  einander  unterscheiden.  Die  grössere  ist  als 
Dampfspeisepumpe  gebaut,  für  eine  Leistung  von 
750  Liter  bei  20  Doppelhüben  pro  Minute,  die 
kleinere  soll  als  Wasch-  oder  Trinkwasserpumpe 
dienen  und  250  Liter  pro  Minute  leisten.  Im  Kessel- 
raum finden  wir  rechts  einen  grossen  Wasserrohr- 
kessel (P  55),  System  Schulz,  bestehend  aus  einem 
Ober-  und  drei  Unterkesseln,  welche  durch  Bündel 
enger  gebogener  Wasserrohre  verbunden  sind.  Seine 
844  aus  weichem  Flusseisen  nahtlos  gezogenen  Rohre 
haben  bei  36  mm  äusserem  Durchmesser  3,5  mm 
Wanddicke  und  sind  derart  angeordnet,  dass  die 
Rauchgase  auf  mehrfachen  Umwegen  zwischen 
ihnen  hindurchstreichen.  Zwischen  den  drei  Unter- 
kesseln befinden  sich  die  beiden  Feuerungen  von 
zusammen  3,4  qm  Rostfläche,  während  die  Heiz- 
fläche 180  qm  gross  ist.     Der  Kessel  ist  für  den 
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aussergewöhnlich  hohen  Dampfdruck  von  25  Atm. 
gebaut  und  einer  Kaltwasserdruckprobe  von  30  Atm. 
unterzogen  worden;  er  speist  die  ihm  gegenüber 
aufgestellte  Pumpe,  die  das  Druckwasser  zum  Be- 
trieb der  28 -cm  Schiffskanone  liefert  und  deren 
Gang  sich  bei  einem  normalen  Betriebsdruck  von 
60  Atm.  nach  dem  Druckwasserbedarf  regelt.  Ebenso 
erhält  die  Maschine,  welche  in  dem  kleinen  Maschinen- 
hause unter  der  Brücke,  einen  Dynamo  treibt,  ihren 
Dampf  von  diesem  Kessel. 

Beim  Verlassen  des  Kesselraumes  wenden  wir 
uns  nach  links  und  sehen  an  der  linken  Seite  eine 
Zentrifugalpumpe  (P  57)  dazu  bestimmt,  das  für  die  Zentrifugal- 
Kondensation  des  Abdampfes  einer  Schiffsmaschine  pumpe, 
von   5000   PS   nötige   Kühlwasser  zu  liefern;  ihr 
Leistungsvermögen  beträgt  20  cbm  in  der  Minute. 
Den  Anschluss  einer  solchen  Pumpe  an  den  Kon- 
densator veranschaulicht  die  Torpedoboots-Maschinen- 
Anlage,   mit  der  zwei  kleinere  Zentrifugalpumpen 
verbunden   sind,  die  wir   schon   betrachtet  haben. 
Vor  dieser  Pumpe  steht  eine  Ventilationsmaschine  Kleine 
(P  die   in  ihrer  Einrichtung   der  ihr  auf  der  Ventila- 

andern  Seite  des  Raumes  gegenüber  stehenden  [P  39),  tionsanlage. 
die  wir  bereits  kennen  gelernt  haben,  gleicht;  sie  ist 
nur  kleiner.    Während  jene  (P  39)   in   der  Stunde 
700  cbm  Luft  liefert,  leistet  diese  {P 40)  nur  400  cbm. 

Blicken  wir  an  dieser  Maschine  vorbei  in  die 
Ecke  des  Raumes,  so  sehen  wir  zwei  unschein- 
bare vierseitige  Säulen  von  verschiedenem  Durch- 
messer vom  Fussboden  des  Raumes  aufsteigen, 
die  sogar  die  Decke  desselben  durchbrechen  und 
bis  oben  nahe  zum  Dach  der  Halle  hinaufreichen. 
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Munitions-  Es  sind  zwei  Munitionsaufzüge,  welche  auf  Schiffen 
aufzüge.  dazu  dienen,  die  Munition  aus  den  unten  im  Schiffs- 
raum unter  dem  Panzerdeck  Hegenden  Munitions- 
kammern zu  den  Geschützen  hinauf  zu  heben.  Der 
eine  Aufzug  [P  42)  ist  für  15-cm,  der  andere  [P  43) 
für  8,8-cm  Munition  bestimmt.  Beide  müssen  eine 
solche  Leistungsfähigkeit  besitzen,  dass  sie  die  Ge- 
schütze mit  soviel  Munition  zu  versorgen  vermögen, 
als  diese  im  Schnellfeuer  verbrauchen  können.  Das, 
was  man  von  aussen  sieht,  ist  nur  das  Gehäuse, 
welches  der  in  ihm  thätigen  Hebevorrichtung  zur 
Führung  dient.  Diese  Hebevorrichtung  gleicht  im 
allgemeinen  einem  Paternosterwerk,  wie  es  von 
Eimerbaggern  her,  oder  von  Hebemaschinen  für 
Getreide,  Kohlen  u.  s.  w.  bekannt  ist.  Zwei  parallel 
zu  einander  über  Räder  laufende  Ketten  sind  durch 
Mitnehmerstege  miteinander  verbunden,  welche  den 
Zweck  haben,  die  Munition  von  unten  aus  den 
Munitionskammern  nach  oben  zu  den  Geschützen 
mitzunehmen.  Ihr  Antrieb  ist  elektrisch,  kann  aber 
15-cm  auch  von  Hand  erfolgen.    Der  1 5-cm  Aufzug  (P  42) 

Munitons-      jg^   fQj.  getrennte   Heben   von    Geschoss  und 

aufzug.  Kartusche  eingerichtet  und  kann  bei  elektrischem 

Antrieb  4,  bei  Handbetrieb  2 — 3  Schuss  in  der 
Minute  fördern.  Unten  an  der  Aufgabestelle  wird 
die  Munition  durch  eine  Wippe  in  den  Schacht 
hineingedrückt  und  dann  von  der  Förderkette  mit- 
genommen; oben  an  der  Entnahmestelle  gelangen 
sie  selbstthätig  in  eine  an  den  Schacht  angehängte 
Mulde.  Sollte  diese  beim  nächsten  Eintreffen  der 
Ladung  noch  nicht  entleert  sein,  so  stellt  sich  der 
Motor  selbstthätig  ab.    Die  Antriebsmaschine  liegt 
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im  Zwischendeck,  ausserhalb  der  Munitionskammer. 
Die  8,8  -  cm  Kanonen  verfeuern  nur  Munition  in  8,8-eni 
Form  von  Patronen,  in  denen  das  Geschoss  mit  der  ^"-^itions- 
Kartuschhülse  verbunden  ist.  5  solcher  Patronen 
stecken  behufs  Förderung  durch  den  Aufzug  in  einer 
Munitionsbüchse,  deren  der  Aufzug  (P  43)  in  der 
Minute  6  zu  heben  vermag,  mithin  in  dieser  Zeit 
insgesamt  30  Schuss.  An  der  Aufgabestelle  werden 
die  Munitionsbüchsen  auf  einen  Tisch  gestellt  und 
von  diesem  aus  auf  einen  Mitnehmersteg  geschoben; 
an  der  Entnahmestelle  werden  sie  selbstthätig  heraus- 
gekippt und  gleiten  dann  auf  einer  gekrümmten 
Ablaufbahn  sanft  hernieder.  Beide  Aufzüge  sind 
behufs  Uebernahme  von  Munition,  also  für  das  Hin- 
unterschaffen der  Munition  nach  den  Munitions- 
kammern, auch  für  Rückwärtsgang  eingerichtet. 
Sie  werden  zeitweise  in  Betrieb  gezeigt  und  man  hat 
dann  Gelegenheit  das  Aufgeben  der  Munition  unten 
und  oben  die  Maschinen  in  Thätigkeit  zu  beobachten. 

Setzen   wir  unsern   Rundgang  fort,   so  sehen 
wir  sogleich   links   eine    Anzahl  bemerkenswerter 
Stahlformgussstücke.      Oben    ist    ein    Lokomotiv-  Stahlform- 
rahmen   [D  101)    nach    dem    System    Lentz    auf-  gussstücke. 
gehängt,   der   gegenüber  dem   sonst   üblichen  zu- 

sammeng-ebauten    Plattenrahmen     ohne    Gewichts-  ^  , 

^  Lokomotiv- 

vermehrung  erheblich  stärker  konstruiert  ist.    D  24  rahmen. 

ist    der    Kolben    für    einen    Niederdruck -Dampf-  Nieder- 

druck" 

cylinder,   während   ein   Deckel  für    einen   Dampf-  Kolben, 
cylinder  [D  23)  in  seiner  Nähe  steht.    D  167  und 
D  168  sind  Autoklaven  oder  Digestoren.    Ein  Auto-  Dampf- 
klav    ist   ein   Papinscher    Topf,    der   durch    einen  deck^^^ 
verschraubten    Deckel    zu    verschliessen.    ist   und  Autoklaven. 
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SchifFsanker 
Vorwalze. 


Vorwalzen- 
trio. 


Kurbel- 
welle. 


Wohlfahrts- 

einrieht- 

ungen. 

Schränke 
mit  Zeich- 
nungen. 


in  chemischen  Fabriken  zur  Ausführung  solcher 
chemischer  Prozesse  dient,  welche  nur  unter  hohem 
Gas-  oder  Dampfdruck  und  bei  hoher  Temperatur 
verlaufen.  Der  Autoklav  rechts  zeigt  den  auf  die 
Oeffnung  aufgeschliffenen  Deckel  mit  Bügel  zum 
Aufpressen  und  festen  Verschliessen  des  Topfes. 
D  25  und  D  26  sind  Köpfe  für  Schiffsanker;  im 
Vordergrunde  liegt  eine  Vorwalze  {D  57)  von  700  mm 
Durchmesser  und  1800  mm  Ballenlänge.  Den  Ab- 
schluss  dieses  Raumes  macht  das  senkrecht  zur  Wand 
gestellte  Vorwalzentrio  {D  66),  an  dem  wir  vorbei- 
gehen, um  einen  kurzen  Blick  auf  die  vor  ihm  aus- 
gelegten Stahlformgussstücke  zu  werfen,  unter  denen 
eine  eigenartig  gebogene  Kurbelwelle  {D  47)  be- 
sonders bemerkenswert  ist. 

Nun  aber  wenden  wir  uns  rechts  und  gehen  die 
Treppe  hinauf,  die  uns,  wie  eine  hier  angebrachte 
Inschrift  besagt,  zu  der  Ausstellung  von  Wohlfahrts- 
einrichtungen hinaufführt.  Auf  der  Brücke  ange- 
kommen wenden  wir  uns  nach  links  und  können 
von  dort,  bevor  wir  in  den  ersten  Ausstellungs- 
raum eintreten,  die  Betriebsmaschinen  für  die  Muni- 
tionsaufzüge betrachten,  auf  die  wir  unten  in  der 
Halle  bereits  hingewiesen  haben.  Die  Entnahme- 
stelle für  die  Aufzüge  liegt  noch  eine  Treppe  höher. 

Wir  treten  nun  in  den  ersten  der  Räume, 
welche  die  Wohlfahrtsausstellung  umfassen.  An 
den  beiden  Längsseiten  dieses  Raumes  A  sind 
Schränke  ( TF  1 — 14  )  aufgestellt,  in  denen  Grund- 
risse, Aussen-  und  perspektivische  Ansichten,  sowie 
Querschnitte  von  Gebäuden  sämtlicher  Kolonien, 
von  Beamten- Wohnhäusern,  von  Konsum- Verkauf s- 
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stellen,  Verwaltungsgebäuden  usw.  aufgestellt  sind. 
Auf  den  Plänen  sind  Angaben  über  die  Grösse  der 
einzelnen  Kolonien,  die  Wege  und  Plätze,  über  das 
Baujahr^  die  Bausysteme,  die  Zahl  der  Häuser  und 
der  Wohnungen  und,  soweit  möglich,  auch  über 
Baukosten,  verzeichnet. 

An  der  Wand  rechts  befinden  sich  die  Bilder  Wand- 
{W16—18)  der  Kolonien:  Brandenbusch,  Friedrichs-  "bilder. 
hof  und  Altenhof;  Hnks  {W19—21):  Gaarden,  Alten- 
hof und  Alfredshof.  Auf  dem  Tisch  unter  dem 
Bilde  der  Kolonie  Alfredshof  liegt  eine  Abhandlung 
über  die  Entwickelung  des  Arbeiterwohnungswesens 
mit  zahlreichen  Zeichnungen. 

In  den  9  Stereoskopen  {W  22 — 30),  welche  an  stereo- 
der  Fensterseite  aufgestellt  sind,    sind  zahlreiche  skopeu. 
Ansichten  von  den  verschiedenen  Kolonien,  Werken, 
Beamtenwohnhäusern  und  anderen,  der  Firma  ge- 
hörenden Gebäuden  und  Anstalten  enthalten. 

In  der  an  der  mittleren  Wand  des  Raumes  B 
befindlichen  grösseren  Nische  ist   die  Ausstellung  ^^^^^^^^^^^ 
der  Krupp'schen   Bücherhalle   {W  40—46)  einge- 
richtet.   Es  ist  eine  Darstellung  der  Bücherhalle 
im  Kleinen,    Hinten  steht  ein  verstellbares  Lipp- 
manngestell von   2  m   Breite,    2,10  m   Höhe   und  B^cher- 
0,5  m  Fussbreite;  rechts  und  links  von  demselben  gesteil, 
stehen  an  den  schrägen  Seitenwänden  2  Bibliothek-  Bibliothek- 
tische mit  Linoleumbelag  und   in  der  Ausstattung  tische, 
der  Bücherhalle.    Auf  dem  Büchergestell  und  den 
beiden  Tischen   sind    etwa   700   Bände   (Zahl  der 
durchschnittlichen    täglichen    Ausleihe)    aus  der 
Krupp'schen  Bücherhalle  in  dem  Zustande,  in  dem 
sie  an  den  Entleiher  abgegeben  werden,  aufgestellt. 
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Ausserdem  befinden  sich  auf  den  beiden  Tischen 
Kataloge,  Jahresberichte,  sowie  Bände  mit  Original- 
formularen der  Bücherhalle  (Buchkarte,  Leihkarte, 
Erinnerung,  Mahnung,  Vorschriften  der  Bücherhalle 
Wechsel-  usw.).  An  den  Schrägwänden  oberhalb  der  Bibliothek- 
rahmen.  tische  sind  2  Wechselrahmen  angebracht,  von  denen 
der  Hnks  6  Photographien  von  den  Räumlichkeiten 
der  Bücherhalle,  der  rechts  graphische  Darstellungen 
über  die  Zahl  der  im  Durchschnitt  tägh'ch  ausge- 
liehenen Bände,  das  Anwachsen  des  Bücherbestandes, 
die  Zahl  der  ausgeHehenen  Bände,  eingeteilt  nach 
Fächern,  enthält.  Vorne  befindet  sich  ein  Stück 
des  Ausleihetisches,  auf  welchem  Kästen  mit  Mustern 
von  Zettel- Katalogen  stehen;  rechts  und  links  an 
den  Pilastern  liegen  auf  kleinen  Tischen  ange- 
kettete gedruckte  Kataloge. 

Die  Ausstellungsgegenstände  der  Krupp'schen  In- 
Industrie- dustrieschule(TF56-5S)  sind  in  dem  kleineren  Nischen- 
schule, räum,  links  der  Bücherhalle,  sowie  in  dem  weiter  links 
sich  anschliessenden  grossen  Glasschrank  unterge- 
bracht. Die  Krupp'sche  Industrieschule  zerfällt  in  die 
beiden  Abteilungen  für  schulpflichtige  Mädchen  und 
für  Erwachsene.  In  der  ersteren  werden  Töchter 
von  Werksangehörigen  im  Stricken,  Nähen  und 
Häckeln  unterrichtet;  in  der  letzteren  finden  Mädchen 
über  14  Jahre  und  Frauen  gründliche  Ausbildung 
in  allen  weiblichen  Handarbeiten  und  zwar  nicht 
nur  für  die  Zwecke  des  Hauswesens,  sondern  auch 
zur  Förderung  der  Erwerbsfähigkeit.  —  Die  Aus- 
stellungsgegenstände der  Industrieschule  sind  in 
einem  neben  dem  Schrank  aufgelegten  Verzeichnisse 
einzeln  aufgeführt. 
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An  der  Langseite  rechts  der  Bücherhalle  sind  G-raphische 
angebracht  (W  48—  54):  i.  eine  graphische  Tabelle  Tabellen, 
über  die  gesetzlichen  Leistungen  der  Firma  und 
ihrer  Arbeiter  in  der  Zeit  von  1890 — 1900;  2.  eine 
graphische  Tabelle  über  die  nicht  auf  gesetzlicher 
Verpflichtung  beruhenden  Leistungen  der  Plrma, 
ihrer  Arbeiter  und  Beamten  zu  Wohlfahrtseinricht- 
ungen in  der  Zeit  von  1890—  1900;  3.  bildliche 
Darstellung  der  Gesamtleistungen  der  Firma,  ihrer 
Arbeiter  und  Beamten  für  Wohlfahrtseinrichtungen 
in  Form  dreier  Geschütze.  Die  verschiedenen 
Leistungen  verhalten  sich  zu  einander,  wie  die  auf 
die  3  Geschütze  entfallenden  verschieden  grossen 
Flächen  d.  h.  14:5,5:1. 

Auf  den  Tischen  unter  den  Tabellen  sind  Bro- 
schüren über  die  Wohlfahrtseinrichtungen^  sowie  ein 
Album,  in  welchen  die  Leistungen  der  Gussstahlfabrik 
für  soziale  Einrichtungen  statistisch  zusammengestellt 
sind,  aufgelegt.  Unmittelbar  links  des  Zuganges  von 
A  in  den  Raum  B  ist  eine  graphische  Tabelle  auf- 
gehängt {W55)  auf  welcher  die  Gestaltung  der  Preise 
für  die  wichtigsten  Lebensmittel  in  der  Krupp'schen 
Konsum anstalt  einerseits,  sowie  die  Höhe  der  durch- 
schnittlichen Löhne  der  Krupp'schen  Arbeiter  anderer- 
seits dargestellt  ist. 

Oben  an  den  Wänden  sind  Bilder  (  W  70  -  79)  ^^i^gj. 
aufgehängt,  welche  eine  Reihe  von  Szenen  aus  den 
mannigfachen  Krupp'schen  Anstalten  und  Wohl- 
fahrtseinrichtungen darstellen.  Sie  beginnen  mit 
dem  Bilde  W  70:  „Pflege  eines  Arbeiters  im  Kaiserin 
Auguste  Viktoria-Erholungshause";  Bild  W  71:  „Im 
Kassenraum  der  Hauptverkaufsstelle  der  Konsum- 
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anstalt  warten  Arbeiter,  Frauen  und  Kinder  auf  das 
Eintragen  ihrer  Kaufsumme  in  ihr  Kontobuch"; 
Bild  W  72:  „Mädchen  in  der  Küche  der  Haus- 
haltungsschule"; Bild  W  73:  „Arbeitende  Schüler- 
innen in  der  Industrieschule"  ;  Bild  W  74:  „Anleitung 
der  Mädchen  zur  Kostenberechnung  von  Mahlzeiten 
in  der  Haushaltungsschule  durch  die  Schulvor- 
steherin"; Bild  W  76:  „Alleinstehende  invalide 
Arbeiter  in  der  dem  gemeinschaftlichen  Verkehr 
dienenden  Diele  des  Pfründnerhauses";  Bild  W  77: 
„Die  Bücherhalle"  in  drei  Bildern :  i .  Bild :  Arbeiter 
daheim,  seiner  Frau  aus  einem  entliehenen  Buche 
vorlesend;  2.  Bild:  Alte  und  junge  Männer  in  der 
Ausleihe  lassen  sich  vom  Bibliothekar  beraten ; 
3.  Bild:  Arbeiter  zu  Hause,  in  einem  entliehenen 
Werke  studierend.  Bild  W  78:  „Nachbarliches 
Plauderstündchen  alter  invalider  Arbeiter  in  Altenhof." 
Den  Beschluss  macht  im  Rundgang  das  Bild  W  75: 
„Arbeiter,  seine  Sparerklärung  in  einen  der  dazu  im 
Werk  angebrachten  Briefkasten  steckend,  obgleich 
ihm  ein  Kamerad  davon  abratet."  Mit  diesem  Bilde 
steht  in  innerem  Zusammenhange  das  zwischen  Bild 
74  und  76  eingefügte  Bild  W  79:  „Der  glückliche 
Gewinner  einer  Sparprämie,  den  erhaltenen  Gewinn 
vor  den  Seinen  aufzählend." 

Hinter  der  Krupphalle  unmittelbar  am  Rhein  be- 
Arbeiter-  findet  sich  ein  Arbeiterhaus  [W81—83),  das  nach  dem 
haus.  ^gj.  Krupp'schen  Kolonie  »Alfredshof«  vertretenen 

Villensystem  erbaut  ist.  Die  beiden  Wohnungen  sind 
mit  zwei  vollständigen  Wohnungseinrichtungen  ausge- 
stattet, welche  bei  dem  im  Jahre  1901  vom  Rheinischen 
Verein  zur  Förderung  des  Arbeiter-Wohnungswesens 
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und  der  Firma  Fried.  Krupp  gemeinschaftlich  ver- 
anstalteten Wettbewerb,  betreffend  die  zweckmässigste 
Arbeiter-Wohnungs-Einrichtung,  mit  Preisen  gekrönt  Wohnungs 
worden  sind.  Es  sei  bemerkt,  dass  jede  der  beiden  einnch- 
an  sich  verschiedenen  Wohnungseinrichtungen,  mit 
Ausnahme  der  Wandbilder,  im  Einzelankauf  rund 
900  Mk.  kostet. 

An  Arbeiterkolonien  gehören  zur  Gussstahlfabrik 
Essen:  Westend,  Nordhof,  Baumhof,  Schederhof, 
Cronenbergs  Alfredshof,  Friedrichshof,  Altenhof 
(für  invalide  und  pensionierte  Arbeiter).  Diese 
Kolonien  sind  in  einem  Zeitraum  von  vier  Jahr- 
zehnten nach  und  nach  entstanden,  woraus  sich  die 
Verschiedenheit  in  der  Ausführung  der  Arbeiter- 
häuser von  selbst  erklärt.  Westend  wurde  bereits 
im  Jahre  1863  angelegt,  während  mit  dem  Bau  von 
Arbeiterhäusern  in  Alfredshof  und  Friedrichshof 
erst  in  den  letzten  Jahren  begonnen  wurde. 

Ausserhalb  Essens  befinden  sich  Arbeiterkolonien  : 
Am  Brandenbusch  in  Bredeney  (für  die  auf  der 
Besitzung  Hügel  beschäftigten  Arbeiter),  auf  den 
Zechen  Hannover  und  Hannibal,  in  der  Johannis- 
hütte, in  Annen  und  in  Gaarden  für  die  Germaniawerft. 

Die  Zahl  der  Familienwohnungen  der  Firma  Fried. 
Krupp  betrug  insgesamt  am  i.  Januar  1902:  5469. 

Nach  der  letzten  in  der  Zeit  vom  14. — 19.  Mai 
1900  vorgenommenen  Zählung  wohnten  in  Krupp- 
schen Häusern 

8212  Angehörige  der  Firma  mit 
18466  Familienangehörigen 
zusammen  26678  Personen,  eine  Zahl,  die  seitdem 
nicht  unerheblich  gestiegen  ist. 
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Rückblick 
in  die  Halle. 


Elektrische 
Kraft- 
station. 


Speichen- 
radsterne  in 
Stahlform- 
guss. 


Nachdem  wir  gesehen  haben ,  welche  wohl- 
thuenden  Beziehungen  zwischen  Arbeitgeber  und 
Arbeiter  als  Mensch  zum  Menschen  sich  auf  den 
Krupp'schen  Werken  im  Laufe  der  Jahre  entwickelt 
haben,  wollen  wir  diesen,  dem  häuslichen  Glück  und 
Wohlergehen  des  Arbeiters  gewidmeten  Teil  der 
Ausstellung  wieder  verlassen.  Zur  Brücke  zurückge- 
kehrt, wollen  wir  es  uns  nicht  versagen,  noch  ein- 
mal den  Blick  über  alle  die  vielen  Gegenstände 
gleiten  zu  lassen,  auf  die  wir  schon  einmal,  von  der 
uns  gegenüberliegenden  Brücke  am  andern  Ende 
der  Halle  herniedersahen.  Es  ist  uns  keine  fremde 
Welt  mehr,  wie  damals,  auf  die  wir  jetzt  hinab- 
sehen, es  sind  uns  alte  Bekannte,  die  wir  auf  unserm 
Rundgange  kennen  lernten  und  für  die  wir  ein 
Interesse  gewonnen  haben,  das  wir  ihnen  auch  be- 
wahren wollen. 

Wieder  zur  ebenen  Erde  angelangt,  wenden  wir 
uns  links  dem  Ausgange  zu  und  sehen  im  Vorbei- 
schreiten hinter  den  Fenstern  des  Häuschens  unter 
der  Brücke  eine  kleine  elektrische  Kraftstation,  in 
der  eine  Dampfmaschine  einen  Dynamo  treibt,  welcher 
den  elektrischen  Strom  zum  Betriebe  der  grossen 
Küstengeschütze  erzeugt.  Den  Betriebsdampf  liefert 
der  Schulz'sche  Wasserrohrkessel,  den  wir  bei  unserm 
Umgange  in  Betrieb  gesehen  haben. 

Bevor  wir  in  die  offene  Thür  treten,  zu  der 
unser  Weg  hinführt,  wollen  wir  noch  einen  Blick 
auf  die  rechts  neben  der  Thür  aufgestellten*)  Speichen- 
radsterne  für  Eisenbahnräder  werfen.    Diese  Rad- 


*)  Diese  deformierten  Stahl formgussräder  sind  inzwischen  an 
anderer  Stelle  aufgestellt  worden. 
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Sterne  sind  in  Stahlformguss  hergestellt  und  in 
kaltem  Zustande  unter  der  hydraulischen  Presse 
und  unter  dem  Fallhammer  verbogen  und  verdreht 
worden,  um  die  Zähigkeit  des  Materials  zu  zeigen, 
die  wir  bereits  früher  auf  unserm  Rundgange  als 
eine  beachtenswerte  Eigenschaft  des  Stahlform- 
gusses hervorgehoben  haben.  Diese  gewaltsam 
ausser  Form  gebrachten  Radsterne  beweisen  aber 
nicht  nur  die  Zähigkeit,  sondern  in  den  Bruch- 
flächen auch  die  gleichmässige  Dichtigkeit  ohne 
irgend  welche  erkennbare  Poren  des  Materials» 
Das  ist  die  andere  Güteeigenschaft  des  Stahlform- 
gusses, auf  die  wir  hinwiesen.  Diese  Eigenschaften 
des  Stahlformgusses  beherrscht  die  Krupp'sche  Fabrik 
schon  seit  länger  als  einem  Jahrzehnt.  Wenn  wir 
bei  dieser  Gelegenheit  nochmals  darauf  zurück- 
kommen, so  geschieht  es,  um  an  diesem  Beispiel 
die  inzwischen  erreichten  Fortschritte  kenntlich  zu 
machen,  für  welche  jene  Eigenschaften  die  Vor- 
aussetzung bilden.  Es  galt  auf  deren  Grundlage 
einerseits  die  Wanddicke  und  damit  das  Gewicht 
der  Gegenstände  zu  vermindern  und  andererseits 
die  Grenze  der  in  einem  Stück  aus  Stahlformguss 
herstellbaren  Gegenstände  zu  erweitern.  Als  Bei- 
spiel dafür,  wie  diese  Ziele  erreicht  wairden,  sei  für 
erstere  Richtung  das  Laufkatzengehäuse  und  der 
grosse  Radstern,  für  letztere  der  grosse  Hintersteven 
nochmals  genannt. 

Jetzt  wollen  wir  durch  die  Thür  vor  uns  in  den 
Vorraum  hineingehen,  in  dem  eine  2  5~pferdige  Dampf-  ^i^e  Dampf- 
maschine [H  10)  aufgestellt  ist,   die   in   den   zwan-  maschine. 
ziger  und  dreissiger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
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als  erste  Dampfmaschine  in  der  Krupp'schen  Fabrik 
sich  im  Betriebe  befand.  Sie  hatte  im  Hammerwerk 
einen  Auf werfhammer  und  3  Schwanzhämmer,  in  der 
Schleiferei  2  Schmirgelschleifmaschinen  und  i  grossen 
Schleifstein,  ungefähr  5  kleine  Drehbänke  und  ein  Ge- 
bläse für  Schmiedefeuer  zu  treiben.  Sie  ist  deshalb 
von  historischem  Interesse  und  wird  manchen  Be- 
sucher zu  Betrachtungen  über  Jetzt  und  Einst  anregen. 

An  den  Wänden  des  Raums  sind  Schmelztiegel, 
die  zusammen  etwa  den  5.  Teil  des  durchschnitt- 
lichen täghchen  Verbrauchs  ausmachen,  aufgestellt. 
Es  sind  die  Tiegel,  in  denen  der  Gussstahl  ge- 
schmolzen wird,  dessen  Herstellung  die  Lebensauf- 
gabe des  Gründers  der  Krupp'schen  Fabrik,  Friedrich 
Krupp,  war  und  dessen  Verbesserung  mit  Hülfe  der 
fortschreitenden  Erfahrung  und  Wissenschaft  seine 
Nachfolger  als  die  ihrige  betrachtet  haben.  Mit 
welchem  Erfolge,  das  haben  wir  jetzt  kennen  gelernt. 

In  dem  anschliessenden  Vorraum  ist  ein  Aufbau 
von  feuerfestem  Material  ausgeführt,  wie  es  in  der 
Gussstahlfabrik  Essen  hergestellt  wird  und  von  dem 
jährlich  etwa  37  Millionen  kg  verbraucht  werden. 

Anhang.  Nachdem  wir  auf  unserm  Rundgange  die  mannig- 

fachen Erzeugnisse  der  Krupp'schen  Werke  kennen 
gelernt  haben,  dürfen  wir  bei  den  Besuchern  der 
Krupphalle  ein  Interesse  auch  dafür  voraussetzen, 
über  den  vielgegliederten  Organismus,  aus  dem  die 
gesehenen  Erzeugnisse  hervorgingen,  einige  nähere 
Angaben  zu  erhalten,  die  deshalb  hier  folgen  mögen: 

Inhaber  der        Alleiniger  Inhaber  der  Firma  Fried.  Krupp  ist 

Firma.  Herr  Friedrich  Alfred  Krupp. 

Zur  Firma  Fried.  Krupp  gehören  folgende  Werke: 
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1.  Die  Gussstahlfabrik  in  Essen  mit  einem  Schiess-  Werke  und 
platz  in  Meppen;  Anlagen 

2.  Das  Krupp'sche   Stahlwerk  vormals  F.  Ast-  Firma, 
höwer  &  Co.  in  Annen; 

3.  Das  Grusonwerk  in  Magdeburg-Buckau; 

4.  Die  Germaniawerft  in  Kiel; 

5.  4  Hochofenanlagen  bei  Rheinhausen,  Duisburg, 
Neuwied  und  Engers,  eine  Hütte  bei  Sayn 
mit  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei; 

6.  Die  Kohlenzechen  :  Hannover,  Hannibal,  Sälzer 
und  Neuack; 

7.  Eine  grosse  Anzahl  von  Eisensteingruben  in 
Deutschland,  darunter  10  grössere  Tiefbau- 
anlagen mit  vollständiger  maschineller  Ein- 
richtung; ausserdem  ist  die  Firma  Fried.  Krupp 
an  Eisensteingruben  bei  Bilbao  in  Nordspanien 
beteiligt ; 

8.  Eine  Rhederei  in  Rotterdam  mit  Seedampfern. 
Es  bedarf  keiner  Worte  des   Nachweises,  dass 

die  Geschützfabrikation  mehr  als  andere  Erzeugnisse 
den  Namen  Krupp's  bekannt  gemacht  hat^  aber 
weniger  bekannt  mag  es  sein,  welche  Mittel  auf- 
geboten werden  müssen,  um  durch  Versuche  die 
Leistungsfähigkeit  der  angefertigten  Geschütze  zu 
erproben,  sei  es,  um  sich  Ueberzeugung  von  an- 
gestrebten Fortschritten  zu  verschaffen,  oder  um  dem 
Besteller  den  Beweis  zu  liefern,  dass  die  Geschütze 
in  Wirklichkeit  das  leisten,  was  er  von  ihnen  ver- 
langt. Zur  Ausführung  solcher  Schiessversuche  be- 
sitzt die  Firma  einen  Schiessplatz  bei  Meppen,  wo 
auch  die  Panzerplatten  beschossen  wurden,  die  wir 
gesehen  haben,  und   einen  Schiessstand  innerhalb 
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Schiessplatz 
Meppen. 


Schiess- 
stand Essen. 


Werks- 
angehörige. 


Verkehrs- 
einricht- 
ungen. 


der  Gussstahlfabrik  in  Essen.  Auf  dem  Schiess- 
platz Meppen,  der  eine  Ausdehnung  von  25  km 
Länge  und  4  km  Breite  hat,  wurden  im  Jahre  1901 
735  Versuche  ausgeführt,  dazu  aus  etwa  250  ver- 
schiedenen Geschützen  rund  8800  Schuss  abgegeben 
und  40  000  kg  rauchschwaches  Pulver,  sowie  3 1  o  000  kg 
Geschossmaterial  verbraucht.  Die  beschossenen 
Panzerplatten  hatten  ein  Gesamtgewicht  von  555  000  kg. 
Auf  dem  Schiessstand  der  Gussstahlfabrik  selbst 
wurden  im  Jahre  1901  rund  15000  Schuss,  teils  zu 
Versuchszwecken,  teils  zum  Anschiessen  abzu- 
nehmender Geschütze  abgegeben  und  dazu  rund 
20000  kg  rauchschwaches  Pulver  und  320000  kg 
Geschossmaterial  verbraucht. 

Nach  dem  Stand  vom  i.  April  1902  betrug  die 
Gesamtzahl  der  auf  den  Krupp'schen  Werken  be- 
schäftigten Personen,  einschl.  3959  Beamten  43083. 

Von  diesen  entfallen  auf 

die  Gussstahlfabrik  Essen  24536 

das  Grusonwerk  in  Buckau  2773 

die  Germania  werft  in  Kiel  einschl.  Tegel   .  3987 

die  Kohlenzechen  6159 

die  Hüttenwerke,  Schiessplatz  Meppen  u.  s.  w,  5628 

Nach  der  letzten  der  von  Zeit  zu  Zeit  auf  den 
Krupp'schen  Werken  veranstalteten  Aufnahmen  be- 
trug die  Gesamtzahl  der  Werksangehörigen,  ein- 
schliesslich Frauen  und  Kinder,  in  der  Woche  vom 
14. — 19.  Mai  1900  147645  Personen. 

Es  entspricht  den  modernen  Anschauungen,  dass 
innerhalb  dieser  räumlich  ausgedehnten  Betriebe  Vor- 
kehrungen für  schnellen,  Zeit  und  Kraft  ersparenden 
Verkehr  getroffen  sein  müssen.    Es  sei  hierfür  als 
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Beispiel  nur  des  Essener  Werkes  gedacht,  dessen 
Fernsprechnetz  379  Stationen  mit  386  Fernsprechern  Femsprech- 
und  357  km  Leitung  umfasst.    Das  Telegraphennetz  netz, 
der  Gussstahlfabrik  enthält  3 1  Stationen  mit  58  Morse-  Tele- 
schreibern  und  81  km  Leitungen.    Es  steht  mit  dem  graphennetz 
kaiserlichen  Telegraphenamt  in  Essen  in  Verbindung; 
der  Verkehr  zwischen  diesem  und  der  Fabrik  belief 
sich  im  Jahre  1901  auf  19589  abgegebene  und  an- 
gekommene Depeschen. 

Zur  Vermittelung  des  Last-  (nicht  Personen-)  Ver-  Eisenbahn, 
kehrs  dienen  der  Gussstahlfabrik  in  Essen  ein  normal- 
spuriges  Eisenbahnnetz  mit  etwa  63  km  Gleise, 
16  Tenderlokomotiven  und  712  Wagen  und  ein 
schmalspuriges  Eisenbahnnetz  mit  48  km  Gleise, 
28  Lokomotiven  und  1209  Wagen.  Auf  den  direkten 
Gleisanschlüssen  an  die  Stationen  der  Staatsbahn 
verkehren  täglich  etwa  50  Züge. 

Es  versteht  sich  von  selbt,  dass  auch  der  Ver- 
brauch zur  Unterhaltung  eines  so  umfangreichen 
Betriebes,  wie  ihn  die  Gussstahlfabrik  Essen  dar- 
stellt, ein  grosser  ist  und  dass  für  denselben  gesorgt 
sein  muss.  Es  sei  aus  diesem  weitschichtigen  Ge- 
biete nur  der  Verbrauch  an  Wasser,  Gas  und 
Elektrizität  herausgegriffen. 

Für  die  Wasserversorgung  der  Gussstahlfabrik  Wasser, 
mit  ihren  Kolonien  und  der  Besitzung  Hügel  för- 
derten   die   Krupp'schen   Wasserwerke    im  Jahre 
1901  13976668  cbm. 

Von  der  Stadt  Essen  wurden  zu 
Genuss-  und  Betriebszwecken  ent- 
nommen  2321  595  cbm 

Verbrauch  im  Jahre  1901  ....  16298  263  cbm 
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Gras. 


Elektrizität. 


Soziale 
Fürsorge. 


der  den  jährlichen  Wasserverbrauch  der  Stadt  Frank- 
furt a.  M.  um  etwa  i  Million  cbm  übertrifft. 

Das  Gaswerk  der  Gussstahl fabrik  Essen  lieferte 
im  Jahre  1901  18542300  cbm  Leuchtgas  für 
2548  Strassenflammen  und  43786  Flammen  in 
Werkstätten,  Bureaus,  Wohnungen  etc.  Dieser 
Gasverbrauch  übertrifft  den  der  Stadt  Düsseldorf 
in  der  gleichen  Zeit  noch  um  697600  cbm. 
Seiner  Produktion  nach  nimmt  das  Gaswerk  der 
Gussstahlfabrik  Essen  die  8.  Stelle  unter  den  Gas- 
anstalten des  deutschen  Reiches  ein. 

Zur  Erzeugung  und  Verteilung  von  elektrischem 
Strom  besitzt  die  Gussstahlfabrik  Essen  3  Maschinen- 
häuser mit  7  Verteilungsstationen,  28,7  km  unter- 
irdisch verlegte  Kabel,  42  km  oberirdisch  ver- 
legte Lichtkabel  zur  Speisung  von  1961  Bogen- 
lampen, 9740  Glühlampen  und  369  Elektro- 
motoren. 

Auch  für  das  leibliche  und  geistige  Wohl  aller 
Derer,  die  ihre  Arbeitskraft  in  den  Dienst  des  Fabrik- 
herrn stellen,  ist  Fürsorge  getroffen.  Wir  haben 
bereits  auf  unserem  Umgange  durch  die  Aus- 
stellungshalle den  diesem  Zwecke  dienenden  Wohl- 
fahrtseinrichtungen auf  den  Krupp'schen  Werken 
unser  Interesse  zugewendet;  deshalb  seien  hier  den- 
selben noch  einige  statistische  Angaben  über  Geld- 
leistungen hinzugefügt: 

Auf  Grund  der  Reichs  -  Versicherungsgesetze 
wurden  im  Jahre  1900  von  der  Firma  Fried.  Krupp 
(einschliessl.  Grusonwerk  und  Germaniawerft)  bezahlt 
für  die: 
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Krankenversicherung  612072,12  Mk.  Gesetzliche 

Unfallversicherung  60441442    „  Leistungen. 

Invalidenversicherung  363138,87 

I  57962541  Mk. 

Die  statutarischen  Leistungen  der  Firma  zu  ge- 
setzlich nicht  vorgeschriebenen  Kassen  betrugen  in 
demselben  Jahre: 

Zu  der  Kranken-Unterstütz.-Kasse      51349,17  Mk.  Freiwillige 
„    den  Arbeiter-Pensionskassen    .    905963,69    „  Leistungen. 
„      „    Beamten-Pensionskassen    .    660844,79  „ 
„      „    Familienarztkassen   .    .    .      14815.56  „ 

I  632  973,2  I  Mk. 

Die  aus  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds  der 
Firma  fliessenden,  sowie  die  sonstigen  von  der  Firma 
gewährten  Unterstützungen  und  Zuschüsse  betrugen  Besondere 
im  Jahre  1900  zusammen   181256,51  Mk.    Die  ge-  Unterstütz- 
samte Jahresleistung  der  Firma  an  Versicherun gs-  ungen. 
und  Kassenbeiträgen  und  Unterstützungen  betrug 
somit  im  Jahre  1900:  3393855,13  Mk. 


Geschichtliche  Angaben. 

1787.  Peter  Friedrich  Krupp,  der  Gründer  der  Firma  Geschicht- 
Fried.  Krupp,  geboren.  liehe  An- 

18 10.  Gründung  der  Firma  Fried.  Krupp.  gaben. 

181 1.  Bau  des  ersten  Schmelzofens  zur  Gussstahl- 

bereitung. 

181 2.  Alfred  Krupp  geboren. 

1826.  Peter  Friedrich  Krupp  gestorben. 
1841.  Fertigstellung  des  ersten   Geschützrohrs  aus 
Gussstahl. 
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1853.  Einführung  des  Krupp 'sehen  Verfahrens, 
Eisenbahnreifen  ohne  Schweissung  herzu- 
stellen. 

1862.  Im  Bessemerwerk  wird  die  erste  Charge  er- 

blasen. 

1863.  Bau  der  ersten  Arbeiterkolonie  (Westend). 

1886.  Einverleibung  des  Gussstahlwerkes   von  F. 

Asthöwer  &  Co.  in  Annen. 

1887.  Alfred  Krupp  gestorben,  14.  Juli. 

1892.  Ankauf  des  Grusonwerks  in  Magdeburg. 

1896.  Betriebsübernahme  der  Schiffs-  und  Maschinen- 
bau -Aktien  -  Gesellschaft  „  Germania  in 
Berlin  und  Kiel. 

1902.  Uebergang  der  bisherigen  Schiffs-  und 
Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft  „  Ger- 
mania" in  das  Alleineigentum  der  Firma 
P>ied.  Krupp. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Notizen. 


Buch-  und  Steindruckerei  Hub.  Hoch,  Düsseldoitf. 


